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สถานะและ

สัญลักษณ์์ของสต็็อค

สััญลัักษณ์์ D D : สัต็็อคมาต็รฐาน
สััญลัักษณ์์ D : มีแผนทีี่�จะเปลีั�ยนเป็นร่�นใหม�ต็ามทีี่�ระบุ่ในแต็�ลัะหน้า
สััญลัักษณ์์ F :  ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ 

(กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

สััญลัักษณ์์ * : สัต็็อคสัำารอง (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)
สััญลัักษณ์์ S : สัต็็อคหรือมีแผนจะสัต็็อค (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)
ไม�มีสััญลัักษณ์์ : สิันค้าผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อ
สััญลัักษณ์์ Q : ไม�มีการผลิัต็
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เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

การเลือกคัต็เต็อร์งานกัด  ………………………………………………… H2
การเลือกโมดูลาร์ทููล  …………………………………………………… H9
การเลือกโมดูลาร์ทููล / คัต็เต็อร์งานกัดอัต็ราป้้อนสูงของเหล็กหล่อ (งานเฉพาะทูาง)  … H10
การเลือกคัต็เต็อร์งานกัด (ร่่นด้าม)  …………………………………… H11
เกรดสำาหรับงานกัด ……………………………………………………… H14
XCS2000 / ACS2500 / ACS3000 …………………………………… H16
การระบ่ร่่นคัต็เต็อร์  ……………………………………………………… H18
การระบ่ร่่นเม็ดมีด  ……………………………………………………… H19

งานกัดป้าดหน้า

สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั, โลัหะผสัม Exotic แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั, โลัหะผสัม Exotic แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั, โลัหะผสัม Exotic แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ักแลัะโลัหะผสัม Exotic
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ักสัแต็นเลัสัแลัะโลัหะผสัม Exotic

สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ักแลัะโลัหะผสัม Exotic
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ักแลัะโลัหะผสัม Exotic
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ักแลัะโลัหะผสัม Exotic

สัำาหรับุงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังของเหล็ักหลั�อ/เหล็ักเหนียวหลั�อ
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ักแลัะเหล็ักหลั�อ
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั

SEC-WaveMill ร่่น WGX  ……………………………………………… H20
SEC-WaveMill ร่่น WGC  ……………………………………………… H26
SEC-Sumi Dual Mill ร่่น DGC  ………………………………………… H30
SEC-SUMI UFO MILL ร่่น UFO  ……………………………………… H36
SEC-MILL ร่่น GRC  …………………………………………………… H39
SEC-ACE MILL ร่่น FPG  ……………………………………………… H40
SEC-Multi Use Endmill ร่่น FPE  ……………………………………… H41
SEC-ACE MILL ร่่น EHG  ……………………………………………… H42
ร่่น SEC-DNX(F) / DNH / DNHS  …………………………………… H44
SEC-ACE MILL ร่่น DNF  ……………………………………………… H47
SEC-ACE MILL ร่่น APG  ……………………………………………… H48
SEC-ACE MILL ร่่น DPG / DPGF  …………………………………… H49

งานกัดบ่า

สัำาหรับุงานกัดความเทีี่�ยงต็รงสูังของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดความเทีี่�ยงต็รงสูังของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดความเทีี่�ยงต็รงสูังของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั, โลัหะผสัม Exotic แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

สัำาหรับุงานกัดบุ�าลึักประสิัที่ธิิภาพิสูัง
สัำาหรับุงานกัดหยาบุของเหล็ักสัแต็นเลัสัแลัะโลัหะผสัม Exotic

สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดทัี่�วไปของโลัหะแลัะเหล็ักหลั�อ

สัำาหรับุงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังของเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
สัำาหรับุงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังของเหล็ักหลั�อ/เหล็ักเหนียวหลั�อ

สัำาหรับุงานกัดเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
สัำาหรับุงานกัดเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั

สัำาหรับุงานกัดเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
สัำาหรับุงานกัดเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั

SEC-WaveMill ร่่น WEZ  ……………………………………………… H52
SEC-WaveMill ร่่น WEZR  ……………………………………………… H76
SEC-WaveMill ร่่น WEX  ……………………………………………… H86
SEC-Wave Repeater ร่่น WRX  ……………………………………… H96
SEC-WaveMill ร่่น WSE  …………………………………………… H102
SEC-WaveMill ร่่น WFX  …………………………………………… H108
SEC-Sumi Dual Mill ร่่น DFC  ……………………………………… H117
SEC-Sumi Dual Mill ร่่น TSX  ……………………………………… H124
SEC-Sumi Power Mill ร่่น PWC(F)  ……………………………… H152
SEC-Sumi Power Mill ร่่น PWS(F) / PWSR  …………………… H153
SEC-ACE MILL ร่่น CHG …………………………………………… H156
SEC-Multi Use Endmill ร่่น CHE  ………………………………… H157
SEC-ACE MILL ร่่น CPG  …………………………………………… H160
SEC-Light Endmill ร่่น FMS  ……………………………………… H161

อัต็ราป้้อนสูง
สัำาหรับุงานกัดอัต็ราป้อนสูังของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูัง ประสิัที่ธิิภาพิสูังของเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

สัำาหรับุงานกัดอัต็ราป้อนสูังของเหล็ัก, เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั

SEC-Sumi Dual Mill ร่่น DMSL / DMSW  ………………………… H162
SEC-WaveMill ร่่น WFXH  …………………………………………… H174
SEC-Metal Slash Mill ร่่น MSX  …………………………………… H180

อเนกป้ระสงค์ SEC-WaveMulti ร่่น WMM  ………………………………………… H184

กัดม่มรัศมี
สัำาหรับุงานกัดของเหล็ักสัแต็นเลัสัแลัะโลัหะผสัม Exotic

สัำาหรับุงานกัดเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะโลัหะผสัม Exotic
สัำาหรับุงานกัดเหล็ัก, เหล็ักแม�พิิมพ์ิ, เหล็ักหลั�อ, เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

SEC-Wave Radius Mill ร่่น RSE  …………………………………… H188
SEC-Wave Radius Mill ร่่น RSX  …………………………………… H194
SEC-Wave Radius Mill ร่่น WRCX  ………………………………… H202

กัดม่มรัศมี/ 

ลอกแบบ 3D

งานกัดหยาบุ
สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียด

SEC-WaveBall ร่่น WBMR  ………………………………………… H207
SEC-WaveBall ร่่น WBMF  ………………………………………… H210

คัต็เต็อร์กัดข้าง /  

คัต็เต็อร์เซาะร่อง T-Slot

สัำาหรับุงานกัดเซื้าะร�อง
สัำาหรับุงานเอ็นมิลัล์ั T-Slot

SEC-Sumi Dual Mill ร่่น TGC  ……………………………………… H212
SEC-คัต็เต็อร์ T Slot ร่่น TSE  ……………………………………… H218

งานลบคม
สัำาหรับุงานลับุคม
สัำาหรับุงานลับุคม

SEC-WaveMill ร่่น WFXC  …………………………………………… H219
SEC-คัต็เต็อร์ลบคม ร่่น SMC  ……………………………………… H222

โลหะนอกกล่่ม

เหล็ก

สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูัง ประสิัที่ธิิภาพิสูังของอะลูัมิเนียมอัลัลัอยแลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังของอะลูัมิเนียมอัลัลัอยแลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูังของอะลูัมิเนียมอัลัลัอยแลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
สัำาหรับุงานกัดเส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาดเล็ักของอะลูัมิเนียมอัลัลัอยแลัะโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูัง ประสิัที่ธิิภาพิสูังของโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

ร่่น ALNEX ANX  ……………………………………………………… H224
ร่่น HF  ………………………………………………………………… H234
ร่่น RF  ………………………………………………………………… H240
ร่่น SRF  ………………………………………………………………… H242
SEC-WaveMill ร่่น WAX  …………………………………………… H244

เหล็กหล่อ,  

อัต็ราเร็วสูง

สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ
สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ

สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูัง ประสิัที่ธิิภาพิสูังของเหล็ักหลั�อ

SUMIBORON BN Finish Mill EASY (ร่่น FMU/FMU-E)  ……………… H249
SUMIBORON BN Finish Mill (ร่่น FM/FMF)  ……………………… H250
คัต็เต็อร์ร่่น RM สำาหรับงานกัดอัต็ราเร็วสูงของเหล็กหล่อ SUMIBORON … H251

H
H1 ถึง H251 Hคัต็เต็อร์งานกัด

คัต็เต็อร์งานเฉพาะทูาง ···H275Hโมดูลาร์ทููล ············H253H
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DGC13000EW -5° -10° G G G G G G G S*

มม.

*

มม.
ø80 
ถึึง 

ø315
−

UFO
UFO4000

(4)

27° -7°

S S S S S S S S
*

มม.
ø80 
ถึึง 

ø315
− UFO5000 27° -7°

*
มม.

ø50 
ถึึง 

ø100

ø32 
ถึึง 
ø42

UFO-E

UFO4000E 27° -7° S S S S S S S

มม.
ø80 
ถึึง 

ø250
−

GRC

GRC6000 25° 10° S S S S

*
มม.

ø80 
ถึึง 

ø315
−

FPG
FPG4000

(4)

15° -4°

S S S S S S S
*

มม.
ø80 
ถึึง 

ø315
− FPG5000 15° -4°

*
มม.

ø50 
ถึึง 

ø100

ø32 
ถึึง 
ø42

FPE

FPE4000

(4)

15° -3° S S S S

*ใช้้คัต็เต็อร์ลับุคมในกระบุวนการลับุคม * จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า
 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H22

H25

H26

H28

H32

H35

H36

H38

H39

H40

H41

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H3

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

นอักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

องศาคมตดั

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
น กั

ดเ
ฉีย

ง
งา

น ลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

น ลั
อก

แบุ
บุ

งาน
เก็บุ

ผิว
ลัะ

เอีย
ดลั

อก
แบุ

บุ
เหลั

กที่
�วไป

/คา
ร์บุ

อน
/อัลั

ลัอ
ย

เหลั
กเที่

มเป
อร์/

เหลั
กแ

ม�พิ
มพิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เหลั
กห

ลั�อ
/เห

ลัก
หลั

�อเห
นีย

ว
โลั

หะ
นอ

กก
ลั�ม

เห
ลัก

อะ
ลัมิ

เนี
ยม

อัลั
ลัอ

ย
ไที่เ

ที่เนี
ยม

/อัลั
ลัอย

ที่น
ควา

มร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

งา
นกั

ดป
าด

หน้
า

*
มม.

ø80 
ถึึง 

ø200
−

EHG
EHG4000

(4)

20° -3°

S S S S S
*

มม.
ø80 
ถึึง 

ø200
− EHG5000 20° -3°

มม.
ø80 
ถึึง 

ø160
−

DNX 
DNX12000
DNXF12000

(8)

-5° -6° S S S G

ø80 
ถึึง 

ø160
−

DNH(S) 

DNH12000
DNHS12000 -5° -6° S S G

มม.
ø80 
ถึึง 

ø500
−

DNF

DNF4000

(4)

-5° -6° S S S G H H H S

มม.
ø80 
ถึึง 

ø500
−

APG

APG4000

(4)

18° -2° S S S S S S G G H

มม.
ø80 
ถึึง 

ø200
−

DPG DPG4000
DPGF4000

(4)

8° 0°
S S S S S S

มม.
ø82 
ถึึง 

ø502
− DPG5000 8° 0°

งา
นกั

ดบุ
�า 

/ 
งา

นกั
ดบุ

�าลั
ก 

/ 
งา

นกึ
�งกั

ดบุ
�า

มม.
ø40 
ถึึง 

ø100
−

WEZ
WEZ11000R(S)

(2)

14° 
ถึึง 

15°

-7° 
ถึึง 

-11° G G G G G S G G G G G G G
มม.

ø40 
ถึึง 

ø160
− WEZ17000R(S)

10° 
ถึึง 

15°

-4° 
ถึึง 
-9°

มม.
ø14 
ถึึง 

ø80

ø10 
ถึึง 
ø32

WEZ-E WEZ11000E 6° 
ถึึง 

15°

-7° 
ถึึง 

-18° G G G G G S G G G G G G G

WEZ11000ES
WEZ11000EL

มม.
ø25 
ถึึง 

ø80

ø16 
ถึึง 
ø42

WEZ17000E 6° 
ถึึง 

15°

-6° 
ถึึง 

-12°
WEZ17000ES
WEZ17000EL

ถึง มม.
ø40 
ถึึง 

ø50
− WEZR 

WEZR11000RS

(2)

14° 
ถึึง 

15°

-11° 
ถึึง 
-9°

S G S G G G G G G G
ถึง มม.

ø50 
ถึึง 

ø80
− WEZR17000RS

7° 
ถึึง 

15°

-8° 
ถึึง 
-6°

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 
ø32

WEZR-E 
WEZR11000E

8° 
ถึึง 

14°

-15° 
ถึึง 

-11°

ถึง มม.
ø40 
ถึึง 

ø50

ø32 
ถึึง 
ø42

WEZR17000E
21° 
ถึึง 

12°

-9° 
ถึึง 
-8°

มม.
ø32 
ถึึง 

ø63
−

WEX-F/R 
WEX1000F

(2)

9° 
ถึึง 

17°

7° 
ถึึง 

17°

S G G S G G G G G G Gมม.
ø40 
ถึึง 

ø63
− WEX2000F

23° 
ถึึง 

25°

16° 
ถึึง 

18°

มม.
ø40 
ถึึง 

ø125
−

WEX3000F
WEX3000R
WEXF3000R

19° 
ถึึง 

24°

12° 
ถึึง 

15°

มม.
ø10 
ถึึง 

ø25

ø10 
ถึึง 
ø20

WEX-E 

รูป 1

รูป 2

LF

10

D
M

M
 h

7

D
C

LH

LS

LS

D
M

M
 h

7

LF

LH

D
C

WEX1000E
WEX1000EL

9° 
ถึึง 

17°

7° 
ถึึง 

17°

S G G S G G G G G G Gมม.
ø14 
ถึึง 

ø63

ø16 
ถึึง 
ø32

WEX2000E
WEX2000EL

14° 
ถึึง 

25°

10° 
ถึึง 

18°

มม.
ø25 
ถึึง 

ø63

ø20 
ถึึง 
ø42

WEX3000E(-C)
WEX3000ES(-C)
WEX3000EL

16° 
ถึึง 

24°

8° 
ถึึง 

15°
*ใช้้คัต็เต็อร์ลับุคมในกระบุวนการลับุคม * จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า

 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H42

H45

H46

H47

H48

H49

H60

H64

H78

H82

H90

H93

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H4

คั
ต
เต
อร์
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบ่
า

อัต
รา

ป้อั
นสู

ง
อัเ

นกั
ปร

ะสู
งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

การเลือกคัต็เต็อร์งานกัด
G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง 
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

งา
นกั

ดบุ
�า 

/ 
งา

นกั
ดบุ

�าลั
ก 

/ 
งา

นกึ
�งกั

ดบุ
�า

ถึง มม.
ø40 
ถึึง 

ø50
−

WRX-R 
WRX2000RS

(2)

24°
16° 
ถึึง 

17° S G S S G G G G G G G
ถึง มม.

ø50 
ถึึง 

ø100
− WRX3000R(S)

22° 
ถึึง 

24°

13° 
ถึึง 

15°

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 
ø42

WRX-E 
WRX2000E

(2)

16° 
ถึึง 

24°

13° 
ถึึง 

16° S G G S G G G G G G G
ถึง มม.

ø40 
ถึึง 

ø50

ø32 
ถึึง 
ø42

WRX3000E
20° 
ถึึง 

22°

12° 
ถึึง 

13°

มม.
ø50 
ถึึง 

ø63
−

WSE 

WSE16000RS

(2)

8° 
ถึึง 

14°

-9° 
ถึึง 
-6°

S G S G G G

มม. ø32 ø32

WSE-E 
WSE16000E 8° -9°

มม.
ø40 
ถึึง 

ø100
−

WFX WFX08000R(S)
WFXM08000R(S)
WFXF08000R(S)

(4)

12° -6°
S G G S G G G G G G S

มม.
ø50 
ถึึง 

ø250
− WFX12000R(S)

WFXF12000R(S)
8° -8°

มม.
ø20 
ถึึง 

ø63

ø16 
ถึึง 
ø32

WFX-E WFX08000E
WFXM08000E 12° -6°

S G G S G G G G G G S
มม.

ø40 
ถึึง 

ø80
ø32 WFX12000E

WFXF12000E 8° -8°

มม.
ø50 
ถึึง 

ø200
−

DFC 
DFC09000R(S)
DFCM09000R(S)
DFCF09000R(S)

(6)

-5° -9°

G S G S G G S G S

มม.
ø25 
ถึึง 

ø80

ø25 
ถึึง 
ø42

DFC-E 
DFC09000E
DFCM09000E -5° -9°

มม.
ø40 
ถึึง 

ø80
−

TSX TSX08000R/L(S)
TSXF08000R/L(S)

(4)

-6°

-20°

G G G S G G G G G

มม.
ø40 
ถึึง 

ø315
−

TSX13000R/L(S)
TSXM13000R/L(S)
TSXF13000R/L(S)

-23° 
ถึึง 

-15°

มม.
ø16 
ถึึง 

ø80

ø16 
ถึึง 
ø32

TSX-E TSX08000E
TSXF08000E

-6°

-36° 
ถึึง 

-20°
G G G S G G G G G

มม.
ø25 
ถึึง 

ø80

ø25 
ถึึง 
ø32

TSX13000E
TSXM13000E
TSXF13000E

-31° 
ถึึง 

-15°

ถึง มม.
ø32 
ถึึง 

ø63 −

TSXR 
TSXR08000RS -6° 

ถึึง 
-3°

-20° 
ถึึง 

-15° S G G G G G G
ถึง มม.

ø40 
ถึึง 

ø125
TSXR13000RS

-23° 
ถึึง 

-15°

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 
ø32

TSXR-E 
TSXR08000E -6° 

ถึึง 
-3°

-33° 
ถึึง 

-18° S G G G G G G
ถึง มม.

ø40 
ถึึง 

ø50

ø32 
ถึึง 
ø42

TSXR13000E
-23° 
ถึึง 

-18°
*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า

 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H98

H100

H104

H106

H110

H115

H120

H123

H128

H136

H140

H144

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H5

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

นอักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

งา
นกั

ดบุ
�า 

/ 
งา

นกั
ดบุ

�าลั
ก 

/ 
งา

นกึ
�งกั

ดบุ
�า

ø80 
ถึึง 

ø200
−

PWC 

PWC4000
PWCF4000

(4)

-5° -15° S S S S

มม.
ø80 
ถึึง 

ø250
−

PWS PWS4000
PWSF4000

(4)

-6° -15° S S S S S S S
มม. PWSR4000

มม.
ø80 
ถึึง 

ø315
−

CHG

CHG4000

(3)

15° 4° S S S S S S S S

มม.
ø16 
ถึึง 

ø28

ø16 
ถึึง 

ø25

CHE
CHE2000

(3)

6° 
ถึึง 

15°

-3° 
ถึึง 
0°

S S S S S S S S Sมม.
ø30 
ถึึง 

ø40
ø32 CHE3000 15°

-3° 
ถึึง 
0°

มม.
ø50 
ถึึง 

ø80

ø32 
ถึึง 

ø42
CHE4000 15°

2° 
ถึึง 
4°

มม.
ø80 
ถึึง 

ø315
−

CPG

CPG4000

(3)

6° 0° S S S S S S

ถึง มม.
ø16 
ถึึง 

ø60

ø16 
ถึึง 

ø42

FMS

FMS

(3)

3° 
ถึึง 
7°

-4° 
ถึึง 
-6°

S S S S S S

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง

มม.
ø32.3 

ถึึง 
ø55.3

−

DMSL 

DMSL06000R(S)

(4)

-8°
-8°  
ถึึง 

-12.5°
G S S S G G S G S S

มม.
ø50 
ถึึง 

ø160
−

DMSW 

DMSW08000R(S)

(6)

-6°
-7° 
ถึึง

-10°
G S S S G G S G S S

มม.
ø8.4 
ถึึง 

ø32.3

ø16 
ถึึง 

ø32

DMSL-E 

DMSL06000E(L)

(4)

-8°
-12.5°
ถึึง 

-16.5°
G S S S G G S G S S

มม.
ø35 
ถึึง 

ø63

ø32 
ถึึง 

ø42

DMSW-E 

DMSW08000E(L)

(6)

-6°
-10° 
ถึึง 

-13°
G S S S G G S G S S

มม.
ø40 
ถึึง 

ø63
−

WFXH 
WFXH08000RS

(4)

-6° 6°
G S S S G G G G S S

มม.
ø50 
ถึึง 

ø63
− WFXH12000RS -6° 6°

*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า
 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H152

H154

H156

H157

H160

H161

H166

H168

H170

H172

H177

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H6

คั
ต
เต
อร์
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบ่
า

อัต
รา

ป้อั
นสู

ง
อัเ

นกั
ปร

ะสู
งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

การเลือกคัต็เต็อร์งานกัด
G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด
องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง

ถึง มม.
ø40 
ถึึง 

ø100
−

MSX 
MSX08000RS
MSX12000RS
MSX14000R(S)

(3)

8°
-3° 
ถึึง 
-8°

G S S S G G G G S

มม.ถึง
ø16 
ถึึง 

ø63

ø16 
ถึึง 
ø42

MSX-E MSX06000E
MSX08000E
MSX12000E
MSX14000E

8°
-3° 
ถึึง 
-8°

G S S S G G G G S

อเ
นก

ปร
ะสั

งค์ ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø30

ø20 
ถึึง 
ø25

WMM WMM2000E/EL
WMM2000ELH
 /EXLH   

(2)

7° 
ถึึง 

11°

15° 
ถึึง 

16°
G G G G G G G G G G G

มม.
ø32 
ถึึง 

ø40
ø32

WMM3000E/EL
WMM3000ELH
 /EXLH

7° 
ถึึง 

11°

17° 
ถึึง 

19°

กัด
ม่ม

รัศู
มี

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø40 
ถึึง 

ø50

−

RSE 

RSE10000RS

(4)

4° -5° S S S S G G

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø40 
ถึึง 

ø80
RSE12000R(S) 4° -5° S S S S G G

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 
ø32

RSE-E 

RSE10000E

(4) (8)

4° 0° S S S S G G

มม.
ø40 
ถึึง 

ø52

−

RSX RSX10000
RSXF10000

(4) (8)

10° -5°

S S S S G G G G G G G

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø40 
ถึึง 

ø100

RSX12000
RSXF12000 10° -5°

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø63 
ถึึง 

ø160

RSX16000
RSXF16000 10° -5°

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø80 
ถึึง 

ø160

RSX20000
RSXF20000 10° -5°

มม.
ø20 
ถึึง 

ø25

ø20 
ถึึง 
ø25

RSX-ES RSX08000ES
RSXF08000ES

(4) (8)

10° -8°

S S S S G G G G G G G

มม.
ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 
ø32

RSX10000ES
RSXF10000ES 10° -5°

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø32 ø32
RSX12000ES
RSXF12000ES 10° -5°

*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า
 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H182

H183

H185

H190

H192

H197

H201

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H7

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

นอักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด
องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

กัด
ม่ม

รัศู
มี

มม.
ø40 
ถึึง 

ø80
−

WRCX WRCX12000
WRCXF12000

(4) (8)

-3° 0°

S S S S G G G G G G G Gมม.
ø63 
ถึึง 

ø100
− WRCX16000

WRCXF16000 -3° 0°

มม.
ø125 

ถึึง 
ø160

− WRCX20000 -3° 0°

มม.
ø20 
ถึึง 

ø25

ø20 
ถึึง 
ø25

WRCX-E 
WRCX08000E

(4) (8)

-3°
-3° 
ถึึง 
0°

S S S S G G G G G G G Gมม.
ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 
ø32

WRCX10000E -3° 0°

มม.
ø40 
ถึึง 

ø50
ø32 WRCX16000E -3° 0°

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D

ถึง มม. R10 
(ø20)

ถึึง
 R25 
(ø50)

ø25 
ถึึง 

ø50.8

WBMR
WBMR2000

(2)

-10° Q G G G G G G
ถึง มม. WBMR2000L

ถึง มม.

R5 
(ø10) 

ถึึง
 R15 
(ø30)

ø16 
ถึึง 
ø32

WBMF

WBMF1000

(1)

0° Q G G G G G

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง 

/ 
คัต็

เต็
อร์

เซื้
าะ

ร�อ
ง 

T-
Sl

ot

มม.ถึง
ø100 

ถึึง 
ø200

−

TGC

คัต็เต็อร์รูปที่รงมาต็รฐาน

TGC13000
(4)

10°
-11.5° 
ถึึง  
-9.5

S S G G G S G

ถึง มม.
ø21 
ถึึง 

ø50

ø25 
ถึึง 
ø32

TSE

TSE

(2)

0° 0° S S S S

งา
นลั

บุค
ม

ø8  
ถึึง 

ø16

ø10 
ถึึง 
ø16

WFXC-E 
WFXC08000E

(4)

0° 0° G G G G G G G S
ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 
ø32

WFXC12000E

ø7  
ถึึง 

ø35
ø32

SMC

SMC

(4)

0° 0° G S S S

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก มม.

ø80 
ถึึง 

ø160 −

ANX
ANXA16000R(S)

(1)

5° 5°

S G G G G G
ø40 
ถึึง 

ø125
ANXS16000R(S) 5° 5° S H H H H H

ø25 
ถึึง 

ø50

ø20 
ถึึง 
ø32

ANXS16000E 5°
-2° 
ถึึง 
0°

มม.
ø25 
ถึึง 

ø50

ø20 
ถึึง 
ø32

ANX-E

ANXS16000E

(1)

5°
-2° 
ถึึง 
-0°

S G G G S H H H H G G H

*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า
 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H203

H206

H208

H211

H215

H218

H220

H222

H228

H232

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H8

คั
ต
เต
อร์
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบ่
า

อัต
รา

ป้อั
นสู

ง
อัเ

นกั
ปร

ะสู
งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

การเลือกคัต็เต็อร์งานกัด
G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด
องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก

มม.
ø80 
ถึึง 

ø125
−

HF HFM12000RS/R
HFF12000RS/R

(1)

10° 4° G G H H H H S G HHFFH12000RS/R

HFFH12000R-BBT30

(เม็ดมีด SUMIDIA)

มม.

(เม็ดมีดคาร์ไบุด์)

ø80 
ถึึง 

ø200
−

RF

RF4000

(1)

10° 4° G G H H H H S G H

มม.
ø30 
ถึึง 

ø63

−
SRF

SRF

(1)

6°
-2°
ถึึง
4°

G G S H H H H S G H

ø20 SRF-ST

ถึง มม.
ø50 
ถึึง 

ø125

−
WAX

WAX3000

(2)

19° 
ถึึง 

25°
6° S G G G G H H H H S G H

ถึง มม. − WAX4000

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 

ø32

WAX-E WAX3000E
WAX3000EL 19° 

ถึึง 
25°

6° S G G G G H H H H S G H
ถึง มม.

ø25 
ถึึง 

ø40

ø25 
ถึึง 

ø32

WAX4000E
WAX4000EL

มม.
ø80 
ถึึง 

ø200
−

FAM

FAM

(1)

13° 4° S S H H H H S S H

มม.
ø80 
ถึึง 

ø100
−

SAM

SAM

(1)

10° 6° S S S H H H H S S H

มม.
ø50 
ถึึง 

ø80
ø32

SAM-E

SAM-E

(1)

10°
0° 
ถึึง 
2°

S S S H H H H S S H

เห
ลัก

หลั
�อ,

 อั
ต็ร

าเ
ร็ว

สัง

มม.
ø37 
ถึึง 

ø315
−

FMU

FMU
FMU-E

(1)

8° 2° G H H H G
(FC)

H H H H

มม.
ø80 
ถึึง 

ø160
−

FM

FM
FMF

(1)

8° 2° G H H H G
(FC)

H H H H

มม.
ø80 
ถึึง 

ø160
−

RM

RM

(4)

-5° 
45'

-6° 
45' S G H H H G

(FC)
H H H H

*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า
 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H236

H241

H243

H245

H246

M56

M56

M57

H249, L143

H250, L144

H251, L145

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H9

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

นอักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

การเลือกโมดูลาร์ทููล
G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด
องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

งา
นกั

ดบุ
�า 

/ 
งา

นกั
ดบุ

�าลั
ก

มม.
ø16 
ถึึง 

ø40

ø15 
ถึึง 

ø32

WEZ-M  โมดูลาร์

WEZ11000M

(2)

6° 
ถึึง 

15°

-7° 
ถึึง 

-18°

G G G G G G G G G G G G

มม.
ø25 
ถึึง 

ø40

ø23 
ถึึง 

ø32
WEZ17000M

6° 
ถึึง 

15°

-6° 
ถึึง 

-12°

มม. ø32 −
WEZR-M โมดูลาร์

WEZR11000M

(2)

11° -12°
S G S G G G G G G G

มม. ø40 − WEZR17000M 10° -9°

มม.
ø16 
ถึึง 

ø40

ø15 
ถึึง 

ø32

WEX-M โมดูลาร์
WEX2000M

(2)

14° 
ถึึง 

25°

10° 
ถึึง 

18° S G G S G G G G G G G
มม.

ø25 
ถึึง 

ø40

ø23 
ถึึง 

ø32
WEX3000M

16° 
ถึึง 

24°

8° 
ถึึง 

15°

มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø18 
ถึึง 

ø32

WFX-M โมดูลาร์

WFX08000M

(4)

12° -6° S G G S G G G G G G S

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง

มม.
ø8.4 
ถึึง 

ø34.3
−

DMSL-M โมดูลาร์

DMSL06000M

(4)

-8°
-12.5° 
ถึึง 

-16.5°
G S S S G G S G S S

มม.
ø35 
ถึึง 

ø42
−

DMSW-M โมดูลาร์

 

Fig 1 

LF

OAL

H

D
C

O
N

 h
7

CRKS

LS2

D
C

D
C

X

L11

DMSW08000M

(6)

-6°
-11° 
ถึึง 

-13°
G S S S G G S G S

มม.
ø25 
ถึึง 

ø32

ø23 
ถึึง 

ø32

WFXH-M โมดูลาร์

WFXH08000M

(4)

6° -6°

G S S S G G G G S S

มม. ø40
ø28 
ถึึง 

ø32
WFXH12000M 6° -6°

มม.
ø16 
ถึึง 

ø24.7

ø15 
ถึึง 

ø25

MSX-M โมดูลาร์
MSX06000M

(3)

8°
-3° 
ถึึง 
-6°

G S S S G G G G Sมม.
ø25 
ถึึง 

ø35

ø23 
ถึึง 

ø32
MSX08000M

มม.
ø32 
ถึึง 

ø40

ø28 
ถึึง 

ø32
MSX12000M

กัด
ม่ม

รัศู
มี

มม.
ø20 
ถึึง 

ø32

ø18 
ถึึง 

ø32

RSX-M โมดูลาร์
RSX08000M

(4) (8)

10° -8°

S S S S G G G G G G Gมม.
ø25 
ถึึง 

ø32

ø23 
ถึึง 

ø32

RSX10000M
RSXF10000M

10° -5°

มม.
ø32 
ถึึง 

ø40

ø28 
ถึึง 

ø32

RSX12000M
RSXF12000M

10° -5°

เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้ามทีี่�ระบุ่ไว้เป็นขนาดทีี่�สัอดคล้ัองกับุตั็วจับุยึด ดูรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มทีี่�หน้า H255
*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า

H256

H260

H264

H266

H267

H268

H269

H270

H271

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H10

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lot

งา
นลั

บุค
ม

โลั
หะ

 
นอ

กก
ลั�ม

เห
ลัก

เห
ลัก

หลั
�อ,

 
อัต็

รา
เร็

วสั
ง

การเลือกโมดูลาร์ทููล / คัต็เต็อร์งานกัดอัต็ราป้้อนสูงของเหล็กหล่อ (งานเฉพาะทูาง)
G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

กัด
ม่ม

รัศู
มี

มม.

8 ม่ม

มม.

4 ม่ม

ø20 
ถึึง 

ø25

ø18 
ถึึง 

ø25

WRCX-M โมดูลาร์

WRCX08000M

(4) (8)

-3°

-3° 
ถึึง 
0°

S S S S G G G G G G G G

มม.
ø25 
ถึึง 

ø32

ø23 
ถึึง 

ø32
WRCX10000M

0°
มม. ø40

ø28 
ถึึง 

ø32
WRCX12000M

งา
นลั

บุค
ม ø16

ø15 
ถึึง 

ø16

WFXC-M โมดูลาร์

WFXC08000M

(4)

0° 0°
G G G G G G G S

ø25 
ถึึง 

ø32

ø23 
ถึึง 

ø32
WFXC12000M 0° 0°

โลัห
ะน

อก
กลั

�มเห
ลัก

มม.
ø25 
ถึึง 

ø40

ø25 
ถึึง 

ø32

ANXS-M  โมดูลาร์

ANXS16000M

(1)

5°
-2° 
ถึึง 
0°

S G G G S H H H H G G H

งา
นกั

ดอั
ต็ร

าเ
ร็ว

สัง
สัำา

หรั
บุเ

หลั
กห

ลั�อ

ø63 
ถึึง 

ø315
−

GFX 
GFX(C)13000

(4)

-5° -8° G G H H H G H H H H

GFX16000

ø80 
ถึึง 

ø315
−

GRHN 
GRHNF17000

(6)

-6°
-6° 
30' 
ถึึง 
-5° G H H H G H H H H

GRHNM17000 -6°
-6° 
30' 
ถึึง 
-5°

คัต็
เต็

อร์
งา

นกั
ด 

(ง
าน

เฉี
พิา

ะที่
าง

)

*
มม. ø100 

ถึึง 
ø450

−
NRV

NRV4000

(4)

-5° -6° G H H H G H H H H
*

มม. − NRV5000

มม.
ø100 

ถึึง 
ø450

−
DPV

DPV4000

(4)

10° 5°

S G H H H G H H H H

มม.
ø100 

ถึึง 
ø450

− DPV5000 10° 5°

มม.
ø100 

ถึึง 
ø450

−
NFV

NFV4000

(4)

-5° -6° G G H H H G H H H H

มม.
ø100 

ถึึง 
ø450

− NFV5000 -5° -6° G G H H H G H H H H

มม.
ø200 

ถึึง 
ø450

−

APV

APV5000

(4)

18° -2° G G S S H S G S H

*ใช้้คัต็เต็อร์ลับุคมในกระบุวนการลับุคม * จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า
 Smart DamperTM สัำาหรับุงานกัด     G20  *Smart DamperTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

H272

H273

H274

H278

H280

H284

H285

H286

H287

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H11

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

การเลือกคัต็เต็อร์งานกัด (ร่่นด้าม)
G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

องศาคมตัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

น ลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

งา
นกั

ดป
าด

หน้
า

*
มม.

ø32 
ถึึง 

ø63
ø32

WGX-EW

WGX13000EW

(4)

20° 
ถึึง 

22°

-20° 
ถึึง 

-24°
G G G G G G G G G

*
มม.

ø20 
ถึึง 

ø63

ø20 
ถึึง 
ø32

WGC-EW
WGC3000EW

(4)

20°
-10° 
ถึึง 

-19°
G G G G G G G G S

*
มม.

ø32 
ถึึง 

ø63
ø32 WGC4000EW

20° 
ถึึง 

22°

-20° 
ถึึง 

-24°
*

มม.
ø40 
ถึึง 

ø63
ø32

DGC-EW

DGC13000EW

(4)

-5° -10° G G G G G G G S
*

มม.

*
มม.

ø50 
ถึึง 

ø100

ø32 
ถึึง 
ø42

UFO-E

UFO4000E

(4)

27° -7° S S S S S S S

*
มม.

ø50 
ถึึง 

ø100

ø32 
ถึึง 
ø42

FPE

FPE4000

(4)

15° -3° S S S S

งา
นกั

ดบุ
�า 

/ 
งา

นกั
ดบุ

�าลั
ก

มม.
ø14 
ถึึง 

ø80

ø10 
ถึึง 
ø32

WEZ-E WEZ11000E

(2)

6° 
ถึึง 

15°

-7° 
ถึึง 

-18° G G G G G G G G G G G G
WEZ11000ES
WEZ11000EL

มม.
ø25 
ถึึง 

ø80

ø16 
ถึึง 
ø42

WEZ17000E 6° 
ถึึง 

15°

-6° 
ถึึง 

-12°
WEZ17000ES
WEZ17000EL

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 
ø32

WEZR-E 
WEZR11000E

(2)

8° 
ถึึง 

14°

-15° 
ถึึง 

-11° S G S G G G G G G G
ถึง มม.

ø40 
ถึึง 

ø50

ø32 
ถึึง 
ø42

WEZR17000E
10° 
ถึึง 

12°

-9° 
ถึึง 
-8°

มม.
ø10 
ถึึง 

ø25

ø10 
ถึึง 
ø20

WEX-E 

Fig 1 

Fig 2

LF

10

D
M

M
 h

7

D
C

LH

LS

LS

D
M

M
 h

7

LF

LH

D
C

WEX1000E
WEX1000EL

(2)

9° 
ถึึง 

17°

7° 
ถึึง 

17°

S G G S G G G G G G Gมม.
ø14 
ถึึง 

ø63

ø16 
ถึึง 
ø32

WEX2000E
WEX2000EL

14° 
ถึึง 

25°

10° 
ถึึง 

18°

มม.
ø25 
ถึึง 

ø63

ø20 
ถึึง 
ø42

WEX3000E(-C)
WEX3000ES(-C)
WEX3000EL

16° 
ถึึง 

24°

8° 
ถึึง 

15°

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 
ø42

WRX-E 
WRX2000E

(2)

16° 
ถึึง 

24°

13° 
ถึึง 

16° S G G S G G G G G G G
ถึง มม.

ø40 
ถึึง 

ø50

ø32 
ถึึง 
ø42

WRX3000E
20° 
ถึึง 

22°

12° 
ถึึง 

13°

มม. ø32 ø32

WSE-E 

WSE16000E

(2)
8° -9° S G S G G G

มม.
ø20 
ถึึง 

ø63

ø16 
ถึึง 
ø32

WFX-E WFX08000E
WFXM08000E

(4)

12° -6°
S G G S G G G G G G G

มม.
ø40 
ถึึง 

ø80
ø32 WFX12000E

WFXF12000E 8° -8°

มม.
ø25 
ถึึง 

ø80

ø25 
ถึึง 
ø42

DFC-E 
DFC09000E
DFCM09000E

(6)

-5° -9° G S G S G G S G S

*ใช้้คัต็เต็อร์ลับุคมในกระบุวนการลับุคม * จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า

H25

H28

H35

H38

H41

H64

H82

H93

H100

H106

H115

H123

จำานวน 
ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H12

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lot

งา
นลั

บุค
ม

โลั
หะ

 
นอ

กก
ลั�ม

เห
ลัก

เห
ลัก

หลั
�อ,

 
อัต็

รา
เร็

วสั
ง

การเลือกคัต็เต็อร์งานกัด (ร่่นด้าม)
G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
นกั

ดเ
ฉีย

ง
งา

นลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

นลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เ ที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แ ม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

งา
นกั

ดบุ
�า 

/ 
งา

นกั
ดบุ

�าลั
ก

มม.
ø16 
ถึึง 

ø80

ø16 
ถึึง 

ø32

TSX-E 
TSX08000E
TSXF08000E

(4)

(4)

-6°

-36°
 ถึึง 

-20°
G G G S G G G G G

มม.
ø25 
ถึึง 

ø80

ø25 
ถึึง 

ø32

TSX13000E
TSXM13000E
TSXF13000E

-31° 
ถึึง 

-15°

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 

ø32

TSXR-E 
TSXR08000E

-6° 
ถึึง 
-3°

-33° 
ถึึง 

-18°
S G G G G G G

ถึง มม.
ø40 
ถึึง 

ø50

ø32 
ถึึง 

ø42
TSXR13000E

-23° 
ถึึง 

-18°

มม.
ø16 
ถึึง 

ø28

ø16 
ถึึง 

ø25

CHE
CHE2000

(3)

6° 
ถึึง 

15°

-3° 
ถึึง 
0°

S S S S S S S Sมม.
ø30 
ถึึง 

ø40
ø32 CHE3000 15°

-3° 
ถึึง 
0°

มม.
ø50 
ถึึง 

ø80

ø32 
ถึึง 

ø42
CHE4000 15°

2° 
ถึึง 
4°

ถึง มม.
ø16 
ถึึง 

ø60

ø16 
ถึึง 

ø42

FMS

FMS

(3)

3° 
ถึึง 
7°

-4° 
ถึึง 
-6°

S S S S S S S

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง

มม.
ø8.4 
ถึึง 

ø32.3

ø16 
ถึึง 

ø32

DMSL-E 

DMSL06000E(L)

(4)

-8°
-12.5° 
ถึึง 

-16.5°
G S S S G G S G S S

มม.
ø35 
ถึึง 

ø63

ø32 
ถึึง 

ø42

DMSW-E 

DMSW08000E(L)

(6)

-6°
-10° 
ถึึง 

-13°
G S S S G G S G S

มม.ถึง
ø16 
ถึึง 

ø63

ø16 
ถึึง 

ø42

MSX-E 
MSX06000E
MSX08000E
MSX12000E
MSX14000E (3)

8°
-3° 
ถึึง 
-8°

G S S S G G G G S

อเ
นก

ปร
ะสั

งค์ ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø30

ø20 
ถึึง 

ø25

WMM WMM2000E/EL
WMM2000ELH

/EXLH

(2)

7° 
ถึึง 

11°

15° 
ถึึง 

16° G G G G G G G G G G G G
มม.

ø32 
ถึึง 

ø40
ø32

WMM3000E/EL
WMM3000ELH

/EXLH

7° 
ถึึง 

11°

17° 
ถึึง 

19°

กัด
ม่ม

รัศู
มี

มม.

4 ม่ม

มม.

8 ม่ม

ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 

ø32

RSE-E 

RSE10000E

(4) (8)

4° 0° S S S S G G

มม.
ø20 
ถึึง 

ø25

ø20 
ถึึง 

ø25

RSX-ES RSX08000ES
RSXF08000ES

(4) (8)

10° -8°

S S S S G G G G G G Gมม.
ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 

ø32
RSX10000ES
RSXF10000ES 10° -5°

มม. ø32 ø32
RSX12000ES
RSXF12000ES 10° -5°

มม.
ø20 
ถึึง 

ø25

ø20 
ถึึง 

ø25

WRCX-E 
WRCX08000E

(4) (8)

-3°
-3° 
ถึึง 
0°

S S S S G G G G G G G Gมม.
ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 

ø32
WRCX10000E -3° 0°

มม.
ø40 
ถึึง 

ø50
ø32 WRCX16000E -3° 0°

*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า

H136

H144

H157

H161

H170

H172

H183

H185

H192

H201

H206

องศาคมตดั

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H13

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

G: เหมาะสัมต็�อการใช้้งาน S: ดี H: ไม�เหมาะสัม ว�าง: ไม�แนะนำา

กา
รใ

ช้ง
าน

ม่มตั็ด 
/ 

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง  
(มม.)

เสั
นผ

�าน
ศูน

ย์ก
ลัา

งด้
าม

 (ม
ม.

)

ร่�น ร่�นโมเดลั ตั็วอย�าง 
รูปที่รง 
เม็ดมีด

ม่มคาย

การใช้้งาน
วัสัด่ชิ้�นงาน

P M K N S H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

งา
นกั

ดเ
ซื้า

ะร
�อง

งา
น กั

ดเ
ฉีย

ง
งา

น ลั
บุค

ม
งา

นเ
จา

ะ
งา

น ลั
อก

แบุ
บุ

งา
นเ

ก็บุ
ผิว

ลัะ
เอี

ยด
ลัอ

กแ
บุบุ

เห
ลัก

ที่�ว
ไป

/ค
าร์

บุอ
น/

อัลั
ลัอ

ย
เห

ลัก
เที่

มเ
ปอ

ร์/
เห

ลัก
แม

�พิม
พิ

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั

เห
ลัก

หลั
�อ/

เห
ลัก

หลั
�อเ

หนี
ยว

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
อะ

ลัมิ
เนี

ยม
อัลั

ลัอ
ย

ไที่
เที่

เนี
ยม

/อั
ลัลั

อย
ที่น

คว
าม

ร้อ
น

เห
ลัก

ช้บุ
แข็

ง

แน
วแ

กน

แน
วรั

ศูมี

การ
ใช้ง

านที่
�วไป

เก็บุ
ผิวลั

ะเอี
ยด

อัต็
ราป้

อน
สัง

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D

ถึง มม. R10 
(ø20) 

ถึึง
 R25 
(ø50)

ø25 
ถึึง 

ø50.8

WBMR
WBMR2000

(2)

-10° Q G G G G G G
ถึง มม. WBMR2000L

ถึง มม.

R5 
(ø10) 

ถึึง
 R15 
(ø30)

ø16 
ถึึง 
ø32

WBMF

WBMF1000

(1)

0° Q G G G G G

คัต็เต็
อร์กัด

ข้าง 
/ คัต็

เต็อร์
เซื้าะ

ร�อง 
T-S

lot

ถึง มม.
ø21 
ถึึง 

ø50

ø25 
ถึึง 
ø32

TSE

TSE

(2)

0° 0° S S S S

งา
นลั

บุค
ม

ø8  
ถึึง 

ø16

ø10 
ถึึง 
ø16

WFXC-E 
WFXC08000E

(4)

0° 0° G G G G G G G S
ø25 
ถึึง 

ø32

ø25 
ถึึง 
ø32

WFXC12000E

ø7  
ถึึง 

ø35
ø32

SMC

SMC

(4)

0° 0° G S S S

โลั
หะ

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก มม.
ø25 
ถึึง 

ø50

ø20 
ถึึง 
ø32

ANX-E

ANXS16000E

(1)

5°
-2° 
ถึึง 
-0°

S G G G S H H H H G G H

ถึง มม.
ø20 
ถึึง 

ø40

ø20 
ถึึง 
ø32

WAX-E WAX3000E
WAX3000EL

(2)

19° 
ถึึง 

25°
6° S G G G G H H H H S G H

ถึง มม.
ø25 
ถึึง 

ø40

ø25 
ถึึง 
ø32

WAX4000E
WAX4000EL

*จำานวนคมตั็ดอาจแต็กต็�างกันไปขึ�นอยู�กับุขนาดเม็ดมีด ฯลัฯ ดูรายลัะเอียดได้จากหน้าผลิัต็ภัณ์ฑ์์แต็�ลัะหน้า

H208

H211

H218

H220

H222

H232

H246

องศาคมตดั

(หน้า)
จำานวน 

ของคมต็ัด

45 
ถึึง 
55 
HRC



H14

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lot

งา
นลั

บุค
ม

โลั
หะ

 
นอ

กก
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เกรดสำาหรับงานกัด
การเลือกต็ามวัสด่ช้ิ้�นงานและขั�นต็อนการตั็ด

: เคลือบผิว CVD, : เคลือบผิว PVD, ไมมีสัญลักษณ: ไมเคลือบผิว: เกรดที่แนะนำเปนอันดับแรก : เกรดที่แนะนำเปนอันดับรอง C P : เคลือบผิว CVD, : เกรดที่แนะนำเปนอันดับแรก : เกรดที่แนะนำเปนอันดับรอง C P : เคลือบผิว PVD, ไมมีสัญลักษณ: ไมเคลือบผิว

เหล็กทั่วไป (เหล็กคารบอน, เหล็กอัลลอย), เหล็กเหนียว เหล็กหลอ

Q P01 P10 P20 P30 Q K01 K10 K20 K30P40
ตานทานการสึกหรอ ตานทานการแตกหัก ตานทานการสึกหรอ ตานทานการแตกหัก

คารไบดเคลือบผิว

เหล็กสแตนเลส

M01Q M10 M20 M30 M40
ตานทานการสึกหรอ ตานทานการแตกหัก

วัสดุชิ้นงาน

หมวดหมู

คารไบด

เซอรเมท

CBN ไมเคลือบผิว
CBN เคลือบผิว

G10E

BN7125

T2500A

A30N

T250A

T4500A

A30N

T250A

T2500A

T4500A

ACP2000
C

ACM100P

ACM300P

ACP3000P

ACP100 C

ACP200P

ACK300P

ACP300P ACP300P

XCU2500 C

C

XCU2500C

A26

A29

A30

A32

ACU2500

ACK2000

ACK3000P

ACK100 C

ACK200 C

ACK300P

ACU2500ACU2500

XCU2500 C

XCK2000 C

P P P

ACM200
C

C

BNC8115P

BNS8125

XCS2000
C

โลหะผสม Exotic เหล็กชุบแข็ง

Q QH01 H10 H20 H30 N01 N10 N20 N30

CBN ไมเคลือบผิว

PCD

คารไบด

โลหะนอกกลุมเหล็ก

S01Q S10 S20 S30 S40

วัสดุชิ้นงาน

หมวดหมู

H1

H20
EH520

BN350

DA1000

BN2000

ACM200 C

ACM300P

ACU2500P

ACK300P

DL1000P

DL2000PA26

A30

A32

A34

ACS3000P

ACM100P

ACS2500P

XCS2000 C

ACS2500P

ACS3000P

ตานทานการสึกหรอ ตานทานการแตกหัก ตานทานการสึกหรอ ตานทานการแตกหักตานทานการสึกหรอ ตานทานการแตกหัก

คารไบดเคลือบผิว



H15

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เกรดสำาหรับงานกัด / ค่าเฉพาะทูางเทูคน้ค

คาร์ไบุด์   A30

CVD

เซื้อร์เมที่ วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ความแข็ง (HRA) TRS (GPa) ประเภที่การเคลืัอบุ ความหนาผิวเคลืัอบุ (μm) ค่ณ์สัมบัุติ็ เกรดร่�นเก�า

เหล็ก

เหล็กสแตนเลส

T250A 91.4 2.1 — —
·  สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียดของเหล็ักแลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  เกรดทีี่�มีความเหนียว ต้็านที่านการแต็กจากแรงกระแที่ก —

T2500A 91.8 2.4 — —
·  สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียดของเหล็ักแลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  โครงสัร้างเกรนลัะเอียดพิิเศูษช้�วยเพิิ�มความเหนียว ที่ำาให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือยาวนาน แลัะผิวเก็บุลัะเอียด

ทีี่�ได้ค่ณ์ภาพิ
T250A

T4500A 91.0 2.3 — —
·  สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียดของเหล็ักแลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  เกรดทีี่�มีความเหนียว สัามารถึต้็านที่านการแต็กหักแลัะลัดความเสีัยหายจากความร้อน —

เซื้รามิก   A36

PCD วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ตั็วผสัาน ปริมาณ์ CBN (%) ขนาดเกรน (μm) ความแข็ง HK (GPa) TRS (GPa) ค่ณ์สัมบัุติ็

โลหะนอกกลุมเหล็ก
DA1000 Co 90 ถึึง 95 สัูงสั่ด 0.5 50 ถึึง 60 ≈ 2.60 วัสัด่อัดขึ�นรูปความหนาแน�นสูัง ที่ำาจากเกรนเพิช้รลัะเอียดพิิเศูษ ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะ 

การแต็กหัก รวมถึึงความคมของคมตั็ดทีี่�ดีเยี�ยม

PVD วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ความแข็ง (HRA) TRS (GPa) ประเภที่การเคลืัอบุ ความหนาผิวเคลืัอบุ (μm) ค่ณ์สัมบัุติ็ เกรดร่�นเก�า

เหล็ก

ACU2500 91.6 3.8 ABSOTECH 3
·  เกรดอเนกประสังค์สัำาหรับุงานกลึังเหล็ัก เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะเหล็ักหลั�อ 
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ต้็านที่านการแต็กหักแลัะการสึักหรอ พิร้อมผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ต้็านที่านการสึักหรอแลัะ 

การแต็กบิุ�น ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานกับุวัสัด่ชิ้�นงานหลัากหลัายประเภที่
—

ACP200 89.5 3.2
(ใหม�)  

Super  
ZX Coat

3
·  เกรดทีี่�แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุงานวัสัด่เหล็ัก
·  เกรดอเนกประสังค์ทีี่�ให้ความสัมด่ลัทีี่�ยอดเยี�ยมทัี่�งความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหัก
·  เหมาะกับุงานกลึังเหล็ักสัแต็นเลัสัเช้�นกัน

ACZ330

ACP300 89.3 3.1
(ใหม�)  

Super  
ZX Coat

3
·  สัำาหรับุงานกลึังกระแที่กเหล็ักทัี่�วไป
·  เกรดทีี่�มีความเหนียว เพิิ�มความต้็านที่านการแต็กหัก
·  เหมาะกับุงานกลึังกระแที่กของเหล็ักสัแต็นเลัสัเช้�นกัน

ACZ350

ACP3000 89.5 3.2 ABSOTECH 3
·  เกรดทีี่�แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุงานกัดเหล็ัก
·  เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ต้็านที่านความเสีัยหายจากความร้อนแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ต้็านที่านการสึักหรอแลัะ 

การแต็กบิุ�น ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานภายใต้็เงื�อนไขการตั็ดทีี่�หลัากหลัาย

ACP200
ACP300

เหล็กสแตนเลส

ACM100 91.4 3.3
(ใหม�)  

Super  
ZX Coat

3
·  สัำาหรับุงานกลึังอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์เกรนขนาดเล็ักความแข็งสูัง พิร้อมกับุผิวเคลืัอบุซ้ื้อนหลัายชั้�น ที่ำาให้ได้ความต้็านที่านการสึักหรอ

ทีี่�โดดเด�น
ACZ310

ACM300 89.8 3.4
(ใหม�)  

Super  
ZX Coat

3
·  เกรดทีี่�แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุงานกัดเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ความแข็งแรงสูังแลัะผิวเคลืัอบุซ้ื้อนหลัายชั้�น ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักสูัง

ขึ�นไปอีกขั�น
—

เหล็กหลอ

ACK300 91.4 3.3
(ใหม�)  

Super  
ZX Coat

3 ·  เกรดอเนกประสังค์ทีี่�ให้ความสัมด่ลัทีี่�ยอดเยี�ยมทัี่�งความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหัก ACZ310

ACK3000 91.7 3.1 ABSOTECH 3
·  เกรดทีี่�แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุงานกัดเหล็ักหลั�อ
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�มีค่ณ์สัมบัุติ็นำาความร้อนดีเยี�ยมแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กบิุ�น  

ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานในกระบุวนการกลึังเหล็ักหลั�อ
ACK300

โลหะนอกกลุมเหล็ก

DL1000 92.9 2.1 AURORA 
Coat (DLC) 0.5 ·  เกรดสัำาหรับุงานกัดโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก ใช้้ผิวเคลืัอบุแบุบุ DLC มีสััมประสิัที่ธิิ�ความเสีัยดที่านต็ำ�าแลัะความ

ต้็านที่านการยึดเกาะดีเยี�ยม
—

DL2000 91.6 3.8 AURORA 
Coat (DLC) 0.5 ·  เกรดสัำาหรับุงานกัดโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก ใช้้ผิวเคลืัอบุแบุบุ DLC มีสััมประสิัที่ธิิ�ความเสีัยดที่านต็ำ�าแลัะความ

ต้็านที่านการยึดเกาะดีเยี�ยม
—

โลหะผสม Exotic

ACS2500 90.8 4.2 ABSOTECH 3
·  แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุใช้้กับุไที่เที่เนียมอัลัลัอย   
·  เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�มีความที่นที่านต็�อการสึักหรอแลัะการยึดเกาะทีี่�ดีเยี�ยม ควบุคู�กับุการเคลืัอบุผิวป้องกันการแต็กบิุ�น 

ที่ำาให้สัามารถึรักษาความสัมด่ลัระหว�างการสึักหรอแลัะการแต็กหักได้อย�างดีเยี�ยม
ACZ310

ACS3000 89.8 3.4 ABSOTECH 3
·  เหมาะสัำาหรับุงานกลึังโลัหะผสัมทีี่�หลัากหลัายประเภที่   
·  ให้ความเสัถีึยรในการกลึังทีี่�ยอดเยี�ยมเนื�องจากเนื�อคาร์ไบุด์มีความเหนียวสูังแลัะมีการเคลืัอบุป้องกันการแต็ก

บิุ�น
—

วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ความแข็ง (HRA) TRS (GPa) ประเภที่การเคลืัอบุ ความหนาผิวเคลืัอบุ (μm) ค่ณ์สัมบัุติ็ เกรดร่�นเก�า

เหล็ก

ACP100 89.3 3.1 Super  
FF Coat 6

·  สัำาหรับุงานกลึังอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักทัี่�วไป
·  เกรดทีี่�ช้�วยเพิิ�มความต้็านที่านการสึักหรอในงานทีี่�มีอัต็ราเร็วตั็ดสูัง AC230

ACP2000 89.5 3.2 ABSOTECH 10
·  สัำาหรับุงานกลึังอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักทัี่�วไป
·  การใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ให้ความเหนียวแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�สัามารถึต้็านที่านความเสีัยหายจากความร้อนได้ดี

เยี�ยม ช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�องมือให้ยาวนานขึ�นในงานกลึังอัต็ราเร็วสูัง
ACP100

XCU2500 89.5 3.2 ABSOTECH X 6
·  เกรดอเนกประสังค์สัำาหรับุวัสัด่หลัากหลัายประเภที่ เช้�น เหล็ัก เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  ผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ผสัมผสัานความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักไว้ด้วยกัน ช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�อง

มือในงานอัต็ราเร็วปานกลัางถึึงสูัง
—

เหล็กสแตนเลส
ACM200 89.8 3.4 Super  

FF Coat 6
·  สัำาหรับุงานกลึังเหล็ักสัแต็นเลัสัความแข็งสูัง
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ร่�นใหม�ความแข็งแรงสูัง ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะความร้อนได้ดีเยี�ยม รวมทัี่�งช้�วยยืดอาย่

การใช้้งานเครื�องมือให้ยาวนานขึ�นในงานกลึังเหล็ักสัแต็นเลัสัช่้บุแข็ง
AC230

เหล็กหลอ

ACK100 92.0 2.4 Super  
FF Coat 6

·  สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ
·  ใช้้เนื�อสัารความแข็งแรงสูัง ให้ความต้็านที่านการสึักหรอได้ดีเยี�ยม —

ACK200 91.7 2.5 Super  
FF Coat 6

·  สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�มีความเหนียว สัามารถึต้็านที่านการสึักหรอแลัะความเสีัยหายจากความร้อนได้ดีเยี�ยม AC211

ACK2000 91.7 3.1 ABSOTECH 10
·  สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ
·  การใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ให้ความเหนียวแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�สัามารถึต้็านที่านความร้อนได้ดีเยี�ยม ช้�วยยืดอาย่

การใช้้งานเครื�องมือให้ยาวนานขึ�นในงานกลึังอัต็ราเร็วสูัง

ACK100
ACK200

XCK2000 91.7 2.5 ABSOTECH X 6
·  สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ
·  ผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ผสัมผสัานความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักไว้ด้วยกัน ด้วยค่ณ์สัมบัุติ็เนื�อคาร์ไบุด์

ความแข็งสูัง ช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�องมือในงานอัต็ราเร็วปานกลัางถึึงสูัง
—

โลหะผสม Exotic
XCS2000 89.8 3.4 ABSOTECH X 4

·  สัำาหรับุงานกลึังอัต็ราเร็วสูังของโลัหะผสัม Exotic
·  ผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ผสัมผสัานความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักไว้ด้วยกัน ช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�อง

มือในงานกลึังอัต็ราความเร็วปานกลัางถึึงสูัง
—

CBN วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ตั็วผสัาน ปริมาณ์ CBN (%) ขนาดเกรน (μm) ความแข็ง HV (GPa) TRS (GPa) TiAIN ความหนาผิวเคลืัอบุ (μm) ค่ณ์สัมบัุติ็

เหล็กหลอ

BN7125 สัารประกอบุ
 Co

90 ถึึง 95 2 41 ถึึง 44 1.9 ถึึง 2.0 - - เกรดสัำาหรับุงานทัี่�วไปทีี่�มีความที่นที่านต็�อการสึักหรอ ต้็านที่านการแต็กหัก แลัะที่นต็�อแรง
กระแที่กจากความร้อนได้อย�างดีเยี�ยม เหมาะสัำาหรับุงานกลึังเหล็ักหลั�อแลัะโลัหะผสัมพิิเศูษ

BNS8125 อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

85 ถึึง 90 8 39 ถึึง 42 0.95 ถึึง 1.15 - - เกรดทีี่�มีโครงสัร้าง CBN 100% ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักทีี่�ดีเยี�ยม

BNC8115 อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

85 ถึึง 90 8 39 ถึึง 42 0.95 ถึึง 1.15 TiAlN 2 เกรดทีี่�มีโครงสัร้าง CBN 100% ใช้้การเคลืัอบุแบุบุ PVD มีความต้็านที่านการสึักหรอ  
ที่ำาให้สัามารถึใช้้ในกระบุวนการกลึังหยาบุได้

BN500 TiC 65 ถึึง 70 6 32 ถึึง 34 1.0 ถึึง 1.1 - - เกรดสัำาหรับุงานตั็ดเหล็ักหลั�อ ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักได้ดีเยี�ยม

เหล็กชุบแข็ง

BN350 TiN 60 ถึึง 65 1 33 ถึึง 35 1.5 ถึึง 1.6 - - เกรดทีี่�มีคมตั็ดแข็งแรงสูัง เหมาะสัำาหรับุงานตั็ดกระแที่กหนัก   

BN2000 TiN 50 ถึึง 55 2 31 ถึึง 34 1.1 ถึึง 1.2 - - เกรดอเนกประสังค์สัำาหรับุงานกลึังเหล็ักช่้บุแข็ง  
ต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักได้ดี



H16

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lot

งา
นลั

บุค
ม

โลั
หะ

 
นอ

กก
ลั�ม

เห
ลัก

เห
ลัก

หลั
�อ,

 
อัต็

รา
เร็

วสั
ง

ต่ำ
สูง
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ัด
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ัด

อัตราเร็วตัดสูง/งานตัดเบา งานตัดปานกลาง งานกัดหยาบ

อัตราเร็วตัดสูง/งานตัดเบา งานตัดปานกลาง งานกัดหยาบ อัตราเร็วตัดสูง/งานตัดเบา งานตัดปานกลาง งานกัดหยาบ

ACS2500

ACS3000

XCS2000 ACS2500

ACS3000

ACM200

ACM300ACS2500

ACS3000

XCS2000

เกรดใหม่สำาหรับงานกัด

XCS2000 / ACS2500 / ACS3000

¢ ช่ิ้วงการใช้ิ้งาน

¢ ค่ณ์สมบัต้็ของ ACS2500 และ ACS3000
·  ผิวเคลืัอบุแบุบุใหม� ABSOTECH ทีี่�ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กบิุ�น 
ทีี่�ดีเยี�ยม

·  เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ที่นที่านต็�อการแต็กหักแลัะการสึักหรอดีเยี�ยม ที่ำาให้อาย่การใช้้งาน
เครื�องมือยาวนานแลัะเสัถีึยรสูังส่ัดสัำาหรับุการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัม Exotic

¢ ค่ณ์สมบัต้็ของ XCS2000
·  ใช้้ผิวเคลืัอบุ ABSOTECH X ทีี่�ให้ความต้็านที่านการสึักหรอเทีี่ยบุเที่�าผิวเคลืัอบุ CVD  
ร่�นเก�า แลัะความต้็านที่านการแต็กหักเทีี่ยบุเที่�าผิวเคลืัอบุ PVD

·  มีอาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนาน ในการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัม Exotic

M  เหล็ักสัแต็นเลัสั

S  ไที่เที่เนียมอัลัลัอยS  อัลัลัอยที่นความร้อน

PVD

เกรดที่เหมาะสม: ACS2500, ACS3000

CVD

เกรดที่เหมาะสม: XCS2000

 

10nm

Al0.5Ti0.5N

Al0.9Ti0.1N

การเรียงตัวของผลึก AlTiN ที่มีปริมาณ Al สูง:
ดวยเทคโนโลยีการควบคุมโครงสรางที่เปนเอกสิทธิ์เฉพาะ 
ชั้นผิว AlTiN ที่มีองคประกอบที่แตกตางกัน จะถูกวางซอนกัน
ในระดับนาโนเมตร
ดวยองคประกอบ Al สูงโดยเฉลี่ยมากกวา 80% ทำให
สามารถรักษาโครงสรางผลึกใหตานทานความรอนไดดีเยี่ยม
และมีความแข็งสูง
ความตานทานการสึกหรอดีขึ้นอยางมาก

การเคลือบผิวแบบพิเศษ:
การเคลือบผิวดวยเทคโนโลยีที่เปนเอกสิทธิ์ใหความเคนกดตอ
ผิวเคลือบสูง ยับยั้งการเกิดรอยแตก
ใหความตานทานการแตกหักและความเสียหายจากความรอน
ไดดีเยี่ยม

200nm

แรงยึดเกาะระหวางชั้นมีความแข็งแรงสูง

ชั้นผิวเคลือบ

เนื้อคารไบด

ภาพตัดขวางของ
โครงสรางผิวเคลือบ
คมตัด TEM

คารไบดเกรนละเอียดพิเศษ
การเคลือบ AlTiBN ใหมพรอมโครงสราง
การเคลือบที่ละเอียดเปนพิเศษ ทำใหมีความ
แข็งแรงและความเหนียวสูง 
ทนตอการบิ่นและสึกหรอไดดีเยี่ยม

การยึดเกาะของผิวเคลือบที่ดีขึ้น มีความ
ตานทานการกะเทาะมากกวาสองเทาของ
การเคลือบทั่วไป
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เกรดใหม่สำาหรับงานกัด

XCS2000 / ACS2500 / ACS3000
¢ ตั็วอย่่างการใช้ิ้งาน (XCS2000)

¢ ตั็วอย่่างการใช้ิ้งาน (ACS2500/ACS3000)

ชิ้�นสั�วนประกอบุการบิุนแลัะอวกาศู Ti-6Al-4V S

100

50

75

25

0

90 นาที

45 นาที

ACS3000

อายุการใชงาน 
2.0 เทา

ผลิตภัณฑคูแขง

อา
ยุก

าร
ใช

งา
นเ

คร
ื่อง

มือ
 (น

าท
ี)

เครื�องมือ: WSE 16050RS05L เม็ดมีด: XOMT160540PEER-E 

 เงื�อนไขการตั็ด: vc = 50 ม./นาทีี่, fz = 0.12 มม./ฟััน, ap = 4.0 มม. หลั�อเย็น

ใบุพัิดสัแต็นเลัสั Martensitic M

จำ
นว

นช
ิ้นง

าน
 (ช

ิ้น)

4

3

2

1

0

3 ชิ้น

2 ชิ้น

XCS2000

อายุการใชงาน 
1.5 เทา

ผลิตภัณฑคูแขง

เครื�องมือ: RSE 12063RS06 เม็ดมีด: RPHT1204M0EN-G 

 เงื�อนไขการตั็ด: vc = 270 ม./นาทีี่, fz = 0.30 มม./ฟััน, ap = 2.5 มม. MQL

ชิ้�นสั�วนประกอบุการบิุนแลัะอวกาศู Ti-6Al-4V S

60

40

20

0

56 นาที

28 นาที

ACS2500 ผลิตภัณฑคูแขง

อายุการใชงาน 
2.0 เทา

อา
ยุก
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คร
ื่อง

มือ
 (น

าท
ี)

เครื�องมือ: RSE 12050RS05 เม็ดมีด: RPHT1204M0EN-G 

 เงื�อนไขการตั็ด: vc = 60 ม./นาทีี่, fz = 0.30 มม./ฟััน, ap = 3.0 มม. หลั�อเย็น

วัสัด่บุล็ัอกเหล็ักสัแต็นเลัสัแข็ง (42HRC) M

20
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5

0

14.7 นาที

10.5 นาที

ACS3000

อายุการใชงาน 
1.4 เทา

ผลิตภัณฑคูแขง
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ยุก
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ื่อง

มือ
 (น

าท
ี)

เครื�องมือ: RSE 12050RS05 เม็ดมีด: RPHT1204M0EN-G 

 เงื�อนไขการตั็ด: vc = 150 ม./นาทีี่, fz = 0.30 มม./ฟััน, ap = 2.0 มม. หลั�อเย็น

ใบุพัิดสัแต็นเลัสัที่นความร้อน Martensitic S

จำ
นว

นช
ิ้นง

าน
 (ช

ิ้น)

4

3

2

1

0

3 ชิ้น

1 ชิ้น

XCS2000 รุนเกา

อายุการใชงาน 
3.0 เทา

เครื�องมือ: RSE 12050RS05 เม็ดมีด: RPHT1204M0EN-G 

 เงื�อนไขการตั็ด: vc = 160 ม./นาทีี่, fz = 0.20 มม./ฟััน, ap = 1.5 มม. หลั�อเย็น

วัสัด่บุล็ัอก Inconel 718 (44HRC) S

15

10

5

0

11.1 นาที

7.9 นาที

ACS3000 ผลิตภัณฑคูแขง

อายุการใชงาน 
1.4 เทา
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ยุก
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ใช
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นเ

คร
ื่อง

มือ
 (น

าท
ี)

เครื�องมือ: RSE 12050RS05 เม็ดมีด: RPHT1204M0EN-G 

 เงื�อนไขการตั็ด: vc = 40 ม./นาทีี่, fz = 0.25 มม./ฟััน, ap = 2.0 มม. หลั�อเย็น
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ถอดเป้ลี�ย่นได้ (SEC-)

ว้ธีีการระบ่หมาย่เลขร่่นคัต็เต็อร์

(1) (3) (4) (5)

(1) รหัสัร่�น 
ดูต็าราง 1

(3) ขนาดวงกลัมภายในเม็ดมีด
ดูต็าราง 3

(4) เส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์
ดูต็าราง 4

(5) ทิี่ศูที่างการป้อน
ดูต็าราง 5

คัต็เต็อร์มาต็รฐาน DFC (F) 09 050 R (S)

คัต็เต็อร์งานกัด  
(งานเฉีพิาะที่าง) DPV (Z) 4 100 (Q) R

ต็าราง 1: (1) รหัสัร่�น 
ตั็วอย�าง
DFC
DGC
WGX
WGC
UFO
FPG
EHG
DNX
APG

WRCX
MSX
PWC
PWS
WFX
WEX
TSX

ต็าราง 5: (5) ทิี่ศูที่างการป้อน
ซ้ื้าย (L) ขวา (R)

ต็าราง 4: (4) เส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์

DC

(1) รหัสัร่�น 
DPV
GFX
NRV
NFV
APV

GRHNM
GRHNF

(7) ระบุบุ 2 ชิ้�น
Z

(3) (4) (5)
เหมือนด้านบุน

(8) ร่�น Quick Change
Q

(1) (7) (3) (5)(4) (8)

ต็าราง 3 (3) ขนาดวงกลัม 
ภายในเม็ดมีด

นิ�ว วงกลัมภายใน (มม.)
3 9.525
4 12.70
5 15.875
6 20.0

มิลัลิัเมต็ร วงกลัมภายใน (มม.)
12 12.7
13 13.5
14 14.0
16 16.0
20 20.0

ตั็วอย�างวงกลัมภายใน

IC

          

IC

ต็าราง 2: (2) สััญลัักษณ์์เพิิ�มเติ็ม
ร่�นระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด

M ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด
F ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก

(2)

(2) สััญลัักษณ์์เพิิ�มเติ็ม
ดตู็าราง 2

(6)

(6) การติ็ดตั็�ง
ดูต็าราง 6

ต็าราง 6: (6) การติ็ดตั็�ง

การติ็ดตั็�ง
S หน�วยเมต็ริก
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เม็ดมีดคัต็เต็อร์ถอดเป้ลี�ย่นได้

ว้ธีีการระบ่หมาย่เลขร่่นเม็ดมีด

(1) รูปที่รงเม็ดมีด

ดูต็าราง 1

ต็าราง 1: (1) รูปที่รงเม็ดมีด
สััญลัักษณ์์ รูปที่รงเม็ดมีด องศูาคมตั็ด

A ร่�นที่รงสีั�เหลีั�ยมคู�ขนาน 85° 
H ร่�นที่รงหกเหลีั�ยม 120° 
L ร่�นที่รงสีั�เหลีั�ยมผืนผ้า 90° 
O ร่�นที่รงแปดเหลีั�ยม 135° 
P ร่�นที่รงห้าเหลีั�ยม 108°
R ช้นิดกลัม Q
S ร่�นที่รงสีั�เหลีั�ยมม่มฉีาก 90° 
T ร่�นที่รงสัามเหลีั�ยม 60°
Q แบุบุพิิเศูษ Q
X แบุบุพิิเศูษ Q

ต็าราง 2: (2) ม่มหลับุ
สััญลัักษณ์์ ม่มหลับุ

N 0° 
A 3° 
B 5°
C 7°
P 11°
D 15° 
E 20° 
F 25° 
G 30°
O แบุบุพิิเศูษ

ต็าราง 3: (3) พิิกัดความเผื�อ
สััญลัักษณ์์ วงกลัมภายใน

(มม.)
ความหนา

(มม.)

A ±0.025 ±0.025
C ±0.025 ±0.025
E ±0.025 ±0.025
G ±0.025 ±0.13
K ±0.05 ถึึง ±0.15 ±0.025
M ±0.05 ถึึง ±0.15 ±0.13

ต็าราง 4: (4) รูเม็ดมีด
สััญลัักษณ์์ รูปที่รง (ภาพิตั็ดขวาง)

W

M

R

N

T

(ตั็วอย�าง) S E M T 13 T3 A G S N-H

* ข้อยกเว้น

ต็ารางด้านบุนไม�ได้ครอบุคล่ัมรหัสัเม็ดมีดต็�อไปนี�: SPCH42TR, SPCH42R, SPCH53TR, SPCH53R, SDKN42MT, SDKN42M, SDKN53MT, 
SDKN53M, SEKN42MT, SEKN42M, SEKN53MT แลัะ SEKN53M

ต็าราง 5: (5) ความยาวคมตั็ด
สััญลัักษณ์์ ความยาวคมตั็ด (L)

S L

T
L

R
L

H
L

A
L

O
L

(3) พิิกัดความเผื�อ

ดูต็าราง 3

(5) ความยาวคมตั็ด

ดูต็าราง 5

(7) องศูาม่มตั็ด

ดูต็าราง 7

(9) ลัักษณ์ะคมตั็ด

ดูต็าราง 9

(11) ข้อมูลัเพิิ�มเติ็ม

ดูต็าราง 11

(2) ม่มหลับุ

ดูต็าราง 2

(4) รูเม็ดมีด

ดูต็าราง 4

(6) ความหนา

ดูต็าราง 6

(8) ม่มหลับุคมตั็ดไวเปอร์

ดูต็าราง 8

(10) ทิี่ศูที่างการป้อน

ดูต็าราง 10

ต็าราง 6: (6) ความหนา
สััญลัักษณ์์ ความหนา (มม.)

02 2.38
03 3.18
T3 3.97
04 4.76
06 6.35

ความหนา

ความหนา

ต็าราง 7: (7) องศูาม่มตั็ด
สััญลัักษณ์์ องศูาม่มตั็ด

A 45° 
D 60° 
E 75° 
F 85°
H 87°
P 90°
Z แบุบุพิิเศูษ

มุมตัด

ต็าราง 8 (8) ม่มหลับุ 
คมตั็ดไวเปอร์

สััญลัักษณ์์ ม่มหลับุ

A 3° 
B 5° 
C 7°
D 15° 
E 20°
F 25°
G 30° 
N 0° 
P 11°
Z แบุบุพิิเศูษ

มุมหลบ

ต็าราง 9: (9) ลัักษณ์ะคมตั็ด
สััญลัักษณ์์ รูปที่รง

F
คมตั็ดแหลัมคม

E
ลับุคมโค้ง

T
เจียรผิวราบุ

S เจียรผิวราบุ +  
ลับุคมโค้ง

ตั็วอย�างเช้�น,  
· แม้ว�า "H" แลัะ "K" จะระบุ่ถึึงความเทีี่�ยงต็รงทีี่�มีพิิกัดความเผื�อ แต็�คมตั็ดหลัักจะมีความเทีี่�ยงต็รงแบุบุทัี่�วไป

· "M" แสัดงถึึงเม็ดมีดแบุบุป้อนสัองทิี่ศูที่าง

· "T" แสัดงถึึงลัักษณ์ะคมตั็ดแบุบุมีเจียรผิวราบุ

· "R" แสัดงถึึงทิี่ศูที่างการป้อน (ขวา)

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11)

ต็าราง 10 (10) รหัสัร่�น
สััญลัักษณ์์ ทิี่ศูที่างการป้อน

N ไม�มี

R ขวา

L ซ้ื้าย

ต็าราง 11 (11) ข้อมูลัเพิิ�มเติ็ม
สััญลัักษณ์์ รายลัะเอียดรหัสั

A คมตั็ดแหลัมคม

H คมตั็ดแข็งแกร�ง

W ลัักษณ์ะคมตั็ดกว้าง

S สัำาหรับุใบุมีดหลััก 
ของเม็ดมีด WBMR
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รัศมีมุมมีดที่เหมาะสม
สำหรับงานที่ใชความแข็งแรงสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WGX

¢ ค่ณ์สมบัต้็

SEC-WaveMill ร่่น WGX ใช้ิ้ลาย่หน้ามีดทีู�มีลักษณ์ะเฉพาะ ให้แรงตั็ดทีู�ต็ำ�ากว่า
และผ้ิวงานทีู�เรีย่บได้ค่ณ์ภาพมากกว่าคัต็เต็อร์ร่่นเก่า
มีการเพ้�มร่่นเกรดเม็ดมีดและลาย่หน้ามีดเข้ามาใหม่ รวมถึงร่่น ACM ซึ�งช่ิ้วย่ใน
งานตั็ดเฉือนเหล็กสแต็นเลสและโลหะผิสม Exotic
และเกรด ACU2500 สำาหรับการใช้ิ้งานกับทู่กวัสด่ช้ิ้�นงาน

¢ ช้�วงผลิัต็ภัณ์ฑ์์

D ใช้้แรงตั็ดต็ำ�า
· ลัายหน้ามีดออกแบุบุมาให้มีม่มคายทีี่�กว้างแลัะเหมาะกับุร่�น WGX ช้�วยให้แรงตั็ดต็ำ�า

D ค่ณ์ภาพิสูัง
· ค�าหนีศููนย์ (Runout) ทีี่�แม�นยำาแลัะรูปที่รงคมตั็ดไวเปอร์ลัักษณ์ะเฉีพิาะทีี่�ให้ผิวงานทีี่�เรียบุได้ค่ณ์ภาพิ
· คมตั็ดแบุบุลับุคมช้�วยลัดการเกิดครีบุแลัะการแต็กบิุ�นบุนคมตั็ด

D ตั็วเลืัอกผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�ครอบุคล่ัมท่ี่กการใช้้งาน
· มีช้�วงเกรดการใช้้งานทีี่�กว้าง รวมทัี่�งลัายหน้ามีดแลัะเม็ดมีดไวเปอร์ 4 ร่�นให้เลืัอกใช้้
· สัามารถึใช้้ได้กับุงานตั็ดเฉืีอนหลัากหลัายประเภที่

ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน

WGX 13000R(S)

ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด

ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก ร่�นด้าม

WGXM 13000R(S)

WGXF 13000R(S) WGX 13000EW

D ลัายหน้ามีดร่�น FG ลัดการเกิดครีบุ

D ลัายหน้ามีดสัำาหรับุงานทัี่�วไป ร่�น G

¢ ค่ณ์สมบัต้็รูป้ทูรงเม็ดมีด

1   รูปที่รงคมตั็ดไวเปอร์ลัักษณ์ะเฉีพิาะทีี่�ให้ความเรียบุผิวทีี่�ดีขึ�น

คมตัดแบบลบคมชวยลดการเกิดครีบบนผิวงาน

2    ม่มคายทีี่�กว้างแลัะม่มคายแบุบุคมตั็ดช้�วยให้มีความคมมากขึ�น

สัำาหรับุคัต็เต็อร์ประเภที่เช้ลัล์ั สัามารถึผลิัต็เครื�องมือป้อน
ทิี่ศูซ้ื้ายได้เช้�นกัน

ตั็วเลัขใน DD  แสัดงจำานวนฟััน นิ้ว    หน�วยนิ�ว
ขนาด ø125 มม. แลัะต็ำ�ากว�ามีรูสัารหลั�อเย็น

ร่�น ร่�น รายลัะเอียด
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160 ø200 ø250

หัว
กัด

WGX13000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 4 5 6 7 8 10

WGX13000RS ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 3 3 4 4 5 6 7 8 10

WGXM13000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 6 7 8 10 12 14

WGXM13000RS ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 4 5 6 7 8 10 12 14

WGXF13000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 8 10 12 16 20 24

WGXF13000RS ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 5 6 8 10 12 16 20 24

ด้า
ม WGX13000EW ร่�นด้าม 3 3 4 5
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H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

นอักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WGX

D เปรียบุเทีี่ยบุแรงตั็ด (ร่�น G)
แรงปอน แรงหลัก แรงตาน

2,000

1,500

1,000

500

0
รุน WGX ผลิตภัณฑ

คูแขง
รุนเกา

แรงตัดต่ำ
แรงตัดต่ำ
แรงตัดต่ำ

แร
งต

ัด 
(N

)

วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C, เครื�องมือ: ø100
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.2 มม./ฟััน, ap = 3.0 มม.

D ค�าหนีศููนย์เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีด (ร่�น G)

80

60

40

20

0
รุน WGX รุนเกา

คาหนีศูนย
คาหนีศูนย
คาหนีศูนย

1/2 หรือ
ต่ำกวา1/2 หรือ
ต่ำกวา1/2 หรือ
ต่ำกวาคา

หน
ีศูน

ย 
(μ

m
)

เครื�องมือ: WGXM13100R (ø100)
จำานวนฟััน: 7

บริเวณการเกิดครีบ

ทิศทางการหมุน

มุมจัดวาง: 70°

ทิศทางการปอนดามมีด

D เปรียบุเทีี่ยบุผิวชิ้�นงาน

คมตัดแบบลบคมชวยลดการเกิดครีบบนผิวงาน

วัสดุชิ้นงาน รุน FG รุน G รุนเกา ผลิตภัณฑคูแขง

S50C

SUS304

SCM440

เกิดครีบเกิดครีบ

เกิดครีบเกิดครีบ

เกิดครีบเกิดครีบ เกิดครีบเกิดครีบ

เกิดครีบเกิดครีบเกิดครีบเกิดครีบ

เครื�องจักร: เครื�องกลึัง BT50
เครื�องมือ: WGX13100R (ø100),  
เกรดเม็ดมีด: ACP200
เงื�อนไขการตั็ด:  
vc = 200 ม./นาทีี่,  
fz = 0.2 มม./ฟััน,  
ap = 3.0 มม.,  
ae = 80 มม., แห้ง

D ลัายหน้ามีดร่�น FG ลัดการเกิดครีบุ

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพการตั็ด

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

KMP KPS KMP SN

¢ ข้อควรระวังในการใช้ิ้เม็ดมีดไวเป้อร์แบบมีรู

D  การต้็ดตั็�งเม็ดมีดไวเป้อร์ ให้ต้็ดตั็�งต็ามรูป้ทีู� 1 
การต้็ดตั็�งเม็ดมีดไวเป้อร์ต็ามรูป้ทีู� 2 จะทูำาให้ผ้ิวช้ิ้�นงานไม่ได้มาต็รฐาน

รูป 1 รูป 2

D เม็ดมีดไวเป้อร์มีเพีย่งม่มเดีย่ว
D  อ้างอ้งข้อมูลทูางเทูคน้คในหน้า N19 สำาหรับราย่ละเอีย่ดเพ้�มเต้็ม

เกี�ย่วกับการกัดด้วย่เม็ดมีดไวเป้อร์

D เปรียบุเทีี่ยบุความเรียบุผิว (ร่�น WR)

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0
รุน WGX ผลิตภัณฑ

คูแขง
รุนเกา

ความเรียบผิวที่ดีขึ้น

ความเรียบผิวที่ดีขึ้น

ความเรียบผิวที่ดีขึ้น

คว
าม

เรีย
บผ

ิว R
a(

μm
)

วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C, เครื�องมือ: ø100
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.2 มม./ฟััน, ap = 3.0 มม.

ลาย
หนามีด

วัสดุชิ้นงาน

รุน L รุน FG รุน G รุน H รุน WR

คุณสมบัติ แรงตัดต่ำ มาตรฐาน/
มุมลบคม ความแข็งแกรงสูง ไวเปอรมาตรฐาน

การใชงาน งานทั่วไป/
ปองกันการเกิดครีบ การใชงานทั่วไป งานตัดหนัก ใหความเรียบผิว

ที่มีคุณภาพงานตัดเบา

ภาพ
ตัดขวาง
คมตัด

15°
25° 20° 20°

0.05 มม. 0.15 มม. 0.15 มม. 0.2 มม.

ความแข็งแรงของคมตัด � หนัก

�
 ด

ี
คว

าม
คม

ขอ
งค

มต
ัด

FG
ลดการเกิดครีบ

H
งานตัดหนัก

L
งานตัดเบา

G

งานทั่วไป 
(มาตรฐาน)
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อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø40 ถึึง 125 WGCS13R BW0507F LH035 BFTX03512IP N m  3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

รูป 1 รูป 1' รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

CB
DP CB

DP

CB
DP CB

DP

CB
DP

CB
DP

D2
D1
DC
DCX

LF

รูป 6

LF

KD
P 4-ø14

DCSFMS

KWW
DCB

ø66.7

4-ø18

LF

KD
P

D1
DC
DCX

DCSFMS

KWW
DCB

ø101.6

LF

K
D

P

KWW
DCB

DCSFMS

KD
P

LF

D1
DC
DCX

D1
DC
DCX

D1
DC

DCX

KWW
DCB

DCSFMS
KWW

DCB
DCSFMS

KD
P

LF

ø17
D2
D1
DC
DCX

D2

KWW
DCB

DCSFMS

D1

LF

DC
DCX

KD
P

CB
DP

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

เม
ต็ริ

ก

WGX 13040RS D 40 52 32 40 16 8.4 5.6 18 14 9 3 0.3 1
WGX 13050RS D 50 62 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 3 0.4 1
WGX 13063RS D 63 76 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.6 1
WGX 13080RS D *80 93 55 50 27 12.4 7 25 20 13.5 4 1.2 1
WGX 13100RS D 100 113 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 5 1.6 3
WGX 13125RS D 125 138 80 63 40 16.4 9.5 29 52 29 6 2.8 1'
WGX 13160RS D 160 173 100 63 40 16.4 9.5 29 88 Q 7 4.5 5
WGX 13200RS D 200 213 130 63 60 25.7 14 35 130 Q 8 7.1 6
WGX 13250RS D 250 263 130 63 60 25.7 14 35 160 Q 10 11.2 6

นิ�ว

WGX 13080R    D *80 93 60 50 25.4 9.5 6 25 20 13 4 1.2 1
WGX 13100R    D *100 113 70 63 31.75 12.7 8 32.5 46 28 5 2.3 2
WGX 13125R  D 125 138 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 6 2.9 1
WGX 13160R    D 160 173 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 7 4.5 4
WGX 13200R    D 200 213 130 63 47.625 25.4 14 35 130 Q 8 7.1 6
WGX 13250R    D 250 263 130 63 47.625 25.4 14 35 150 Q 10 11.2 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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การใช้้งาน รูป

SEET 13T3AGFR-L Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q งานตั็ดเบุา (สัำาหรับุโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก) 1
SEET 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D D งานตั็ดเบุา 1
SEET 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q D การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดเบุา 1
SEMT 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q Q การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-H D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดหนัก 1
SEMT 13T3AGSR-FG D D D D D D D D D D Q Q Q ลัดการเกิดครีบุ 2
SEMT 13T3AGSL-G Q Q Q การใช้้งานทัี่�วไป 4
XEEW 13T3AGER-WR D D  D  D  D     D เม็ดมีดไวเปอร์ 3

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน  ดูทีี่�หน้า H21 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-WaveMill

ร่่น WGX 13000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -20° ถึึง -24°
แนวแกน 20° ถึึง 22°  มม.

สกรูแผนรอง

เม็ดมีด

สกรูหัวแบน

แผนรอง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา  

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500

ACP200
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-270-350 0.10- 0.25 -0.40
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.20 -0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-210-250 0.15- 0.23 -0.30 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-180-250 0.15- 0.23 -0.30

ACU2500
ACK200
XCU2500
XCK2000

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 500-750-1,000 0.15- 0.23 -0.30 DL1000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500
ACM300

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
คัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WGX   13   040   R   S

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่



H23

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา  

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500

ACP200
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-270-350 0.10- 0.25 -0.40
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.20 -0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-210-250 0.15- 0.23 -0.30 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-180-250 0.15- 0.23 -0.30

ACU2500
ACK200
XCU2500
XCK2000

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 500-750-1,000 0.15- 0.23 -0.30 DL1000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500
ACM300

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

CB
DP CB

DP

CB
DP CB

DP

CB
DP

CB
DP

D2
D1
DC
DCX

LF

รูป 6
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รูป 1'

D2

KWW
DCB

DCSFMS

D1

LF

DC
DCX

KD
P

CB
DP

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

เม
ต็ริ

ก

WGXM 13050RS D 50 62 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.4 1
WGXM 13063RS D 63 76 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.6 1
WGXM 13080RS D *80 93 55 50 27 12.4 7 25 20 13.5 6 1.1 1
WGXM 13100RS D 100 113 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 7 1.6 3
WGXM 13125RS D 125 138 80 63 40 16.4 9.5 29 52 29 8 2.8 1'
WGXM 13160RS D 160 173 100 63 40 16.4 9.5 29 88 Q 10 4.5 5
WGXM 13200RS D 200 213 130 63 60 25.7 14 35 130 Q 12 7.0 6
WGXM 13250RS D 250 263 130 63 60 25.7 14 35 160 Q 14 11.1 6

นิ�ว

WGXM 13080R D *80 93 60 50 25.4 9.5 6 25 20 13 6 1.1 1
WGXM 13100R D *100 113 70 63 31.75 12.7 8 32.5 46 28 7 2.2 2
WGXM 13125R D 125 138 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 8 2.9 1
WGXM 13160R D 160 173 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 10 4.5 4
WGXM 13200R D 200 213 130 63 47.625 25.4 14 35 130 Q 12 7.0 6
WGXM 13250R D 250 263 130 63 47.625 25.4 14 35 150 Q 14 11.1 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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การใช้้งาน รูป

SEET 13T3AGFR-L Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q งานตั็ดเบุา (สัำาหรับุโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก) 1
SEET 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D D งานตั็ดเบุา 1
SEET 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q D การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดเบุา 1
SEMT 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q Q การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-H D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดหนัก 1
SEMT 13T3AGSR-FG D D D D D D D D D D Q Q Q ลัดการเกิดครีบุ 2
SEMT 13T3AGSL-G Q Q Q การใช้้งานทัี่�วไป 4
XEEW 13T3AGER-WR D D  D  D  D     D เม็ดมีดไวเปอร์ 3

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน  ดูทีี่�หน้า H21 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

SEC-WaveMill

ร่่น WGXM 13000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -20° ถึึง -24°
แนวแกน 20° ถึึง 22°  มม.

สกรูแผนรอง

เม็ดมีด

สกรูหัวแบน

แผนรอง

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียด

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 
คัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WGX   M   13  050  R  S

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø50 ถึึง 125 WGCS13R BW0507F LH035 BFTX03512IP N m  3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็
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คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø50 ถึึง 125 WGCS13R BW0507F LH035 BFTX03512IP N m  3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

DCSFMS

KWW
DCB
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P

CB
DP CB

DP

CB
DP CB

DP

CB
DP

CB
DP

D2
D1
DC
DCX

LF LF

KD
P 4-ø14

DCSFMS

KWW
DCB

ø66.7

4-ø18

LF

KD
P

D1
DC
DCX

DCSFMS

KWW
DCB

ø101.6

LF

KD
P KWW

DCB
DCSFMS
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P

LF

D1
DC
DCX

D1
DC
DCX

D1
DC

DCX

KWW
DCB
DCSFMS

KWW
DCB
DCSFMS

KD
P

LF

ø17
D2
D1
DC
DCX

D2

KWW
DCB
DCSFMS

D1

LF

DC
DCX

KD
P

CB
DP

รูป 1 รูป 1' รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5 รูป 6รูป 6

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

เม
ต็ริ

ก

WGXF 13050RS D 50 62 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.4 1
WGXF 13063RS D 63 76 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.6 1
WGXF 13080RS D *80 93 55 50 27 12.4 7 25 20 13.5 8 1.1 1
WGXF 13100RS D 100 113 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 10 1.5 3
WGXF 13125RS D 125 138 80 63 40 16.4 9.5 29 52 29 12 2.7 1'
WGXF 13160RS D 160 173 100 63 40 16.4 9.5 29 88 Q 16 4.5 5
WGXF 13200RS D 200 213 130 63 60 25.7 14 35 130 Q 20 6.9 6
WGXF 13250RS D 250 263 130 63 60 25.7 14 35 160 Q 24 11.0 6

นิ�ว

WGXF 13080R  D *80 93 60 50 25.4 9.5 6 25 20 13 8 1.1 1
WGXF 13100R  D *100 113 70 63 31.75 12.7 8 32.5 46 28 10 2.1 2
WGXF 13125R  D 125 138 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 12 2.8 1
WGXF 13160R  D 160 173 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 16 4.5 4
WGXF 13200R  D 200 213 130 63 47.625 25.4 14 35 130 Q 20 6.9 6
WGXF 13250R  D 250 263 130 63 47.625 25.4 14 35 150 Q 24 11.0 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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เม็ดมีดไวเปอร

รูป 1
ขวา (R)

รูป 2
ขวา (R)

รูป 3
ขวา (R)

รูป 4
ซาย (L)

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N P

งานกัดหยาบุ K
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การใช้้งาน รูป

SEET 13T3AGFR-L Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q งานตั็ดเบุา (สัำาหรับุโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก) 1
SEET 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D D งานตั็ดเบุา 1
SEET 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q D การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดเบุา 1
SEMT 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q Q การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-H D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดหนัก 1
SEMT 13T3AGSR-FG D D D D D D D D D D Q Q Q ลัดการเกิดครีบุ 2
SEMT 13T3AGSL-G Q Q Q การใช้้งานทัี่�วไป 4
XEEW 13T3AGER-WR D D  D  D  D     D เม็ดมีดไวเปอร์ 3

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน  ดูทีี่�หน้า H21 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WGXF 13000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -20° ถึึง -24°
แนวแกน 20° ถึึง 22°  มม.

สกรูแผนรอง

เม็ดมีด

สกรูหัวแบน

แผนรอง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา  

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500

ACP200
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-270-350 0.10- 0.25 -0.40
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.20 -0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-210-250 0.15- 0.23 -0.30 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-180-250 0.15- 0.23 -0.30

ACU2500
ACK200
XCU2500
XCK2000

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 500-750-1,000 0.15- 0.23 -0.30 DL1000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500
ACM300

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

ขนาด
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
คัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WGX   F   13  050  R  S

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)



H25

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1

D
C

D
C

X

LH 
LF

D
M

M
 h

7

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน รูป

WGX 13032EW D 32 44 32 40 125 3 1
WGX 13040EW D 40 52 32 40 125 3 1
WGX 13050EW D 50 62 32 40 125 4 1
WGX 13063EW D 63 76 32 40 125 5 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก ขนาด ø32 มม. จะไม�มีแผ�นรองให้มาด้วย

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่ รูป 1

รูป 2

รูป 3
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กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N P

งานกัดหยาบุ K
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การใช้้งาน รูป

SEET 13T3AGFR-L Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q งานตั็ดเบุา (สัำาหรับุโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก) 1
SEET 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D D งานตั็ดเบุา 1
SEET 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q D การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-L D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดเบุา 1
SEMT 13T3AGSR-G D D D D D D D D D D Q Q Q การใช้้งานทัี่�วไป 1
SEMT 13T3AGSR-H D D D D D D D D D D Q Q Q งานตั็ดหนัก 1
SEMT 13T3AGSR-FG D D D D D D D D D D Q Q Q ลัดการเกิดครีบุ 2
XEEW 13T3AGER-WR D D  D  D  D     D เม็ดมีดไวเปอร์ 3

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน
ดูทีี่�หน้า H21 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WGX 13000EW เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -20° ถึึง -24°
แนวแกน 20° ถึึง 22°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา  

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500

ACP200
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-270-350 0.10- 0.25 -0.40
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.20 -0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-210-250 0.15- 0.23 -0.30 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-180-250 0.15- 0.23 -0.30

ACU2500
ACK200
XCU2500
XCK2000

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 500-750-1,000 0.15- 0.23 -0.30 DL1000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 ACU2500
ACM300

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

รหัสัร่�น ขนาด
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
คัต็เต็อร์

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WGX   13   032   EW

สกรูแผนรอง

เม็ดมีด

สกรูหัวแบน

แผนรอง

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

ร่�น WGX13032EW Q Q Q
BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน WGCS13R BW0507F LH035

งานกัดปาดหนา

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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รูป 1 รูป 2

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว DLC คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

รูป 1
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กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K N N N

การใช้้งานทัี่�วไป K N P P N N
งานกัดหยาบุ K N N

ร่�น
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รูป

SEET 0903AGFN-L D D D D D D D Q Q 1
SEET 0903AGSN-G D D D D D D D Q Q 1
SEET 0903AGSN-N D D D D D D Q Q 1
SEMT 0903AGSN-L D D D D D Q Q Q Q Q 1
SEMT 0903AGSN-G D D D D D Q D  Q Q Q Q 1

ดูทีี่�หน้า H21 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WGC 3000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10° ถึึง -19°
แนวแกน 20°  มม.

สักรูแผ�นรอง

เม็ดมีด

สักรูหัวแบุน

แผ�นรอง

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกันสันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX0307IP 2.0 HPS1015 TRB10IP SUMI-P

งานกัดปาดหนา

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WGC 3032RS D 32 41 32 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 Q 1
WGC 3040RS D 40 49 32 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 Q 1
WGC 3050RS D 50 59 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 Q 1
WGC 3063RS D 63 72 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 Q 1

นิ�ว

WGC 3080R D *80 89 60 50 25.4 9.5 6 25 20 13 6 1.1 1
WGC 3100R D 100 109 70 50 31.75 12.7 8 32 46 Q 7 1.5 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

ร่�น WGC3000RS 

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.15 -0.20 ACP200
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.18 -0.25 ACP200
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.18 -0.20 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-200-250 0.15- 0.18 -0.20 ACP300
K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-200-250 0.15- 0.18 -0.20 ACK200
N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.15- 0.18 -0.20 DL1000
S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 EH520

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็
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H27

LF

31

LF

DCSFMS

D2

DCX

D1

DCB
KWWKD

P
CB

DP

DC

CB
DP

DCSFMS

DCX

DCB
KWWKD

P

KD
P

DC
D1

รูป 1 รูป 2 รูป 3

LF

DCSFMS

DCX

DCB
KWW 4-ø18

ø101.6

DC
D1

CB
DP

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว DLC คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

รูป 1

รูป 2

13
.4

13.4 3.97
20

°

2.
5

20
°

3.9718

13
.4

8.0

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K N N N

งานตั็ดปานกลัาง K N P P N N
งานกัดหยาบุ K N N

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

D
L1

00
0

A
30

N

E
H

52
0

H
1

T2
50

A

D
A

10
00

D
A

22
00

รูป

SEET 13T3AGFN-L D D D D D D D D Q Q 1
SEET 13T3AGSN-G D D D D D D D Q Q 1
SEET 13T3AGSN-N D D D D D D D Q Q 1
SEMT 13T3AGSN-L D D D D D Q Q Q Q Q 1
SEMT 13T3AGSN-G D D D D D Q D Q Q Q Q 1
SEMT 13T3AGSN-H D D D D D Q Q Q Q Q 1
NF-SECW 13T3AGTN-N Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 1
NF-XEEW 13T3AGFR-W Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 2
XEEW 13T3AGER-W     D     D Q Q 2

ดูทีี่�หน้า H21 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WGC(F) 4000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -20° ถึึง -24°
แนวแกน 20° ถึึง 22°  มม.

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

WGC(F) 4080R ถึึง WGC(F) 4125R WGCS13R BW0507F LH035 BFTX03512IP 3.0 Q HPS1015 TRB15IP
SUMI-PWGC(F) 4160R ถึึง WGC(F) 4200R WGCS13R BW0507F LH035 BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP Q Q

WGC 4000RS ถึึง WGCF 4000RS WGCS13R BW0507F LH035 BFTX03512IP 3.0 Q HPS1015 TRB15IP

งานกัดปาดหนา

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WGC 4040RS D 40 52 32 40 16 8.4 5.6 18 14 9 3 Q 1
WGC 4050RS D 50 62 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 3 Q 1
WGC 4063RS D 63 76 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 Q 1

นิ�ว

WGC 4080R D *80 93 60 50 25.4 9.5 6 25 20 13 4 1 1
WGC 4100R D 100 113 70 50 31.75 12.7 8 32 46 Q 5 1.5 2
WGC 4125R D 125 138 80 63 38.1 15.9 10 38 56 Q 6 2.6 2
WGC 4160R D 160 173 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 7 4 2
WGC 4200R D 200 213 130 63 47.625 25.4 14 35 130 Q 8 6.6 3

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WGCF 4050RS D 50 62 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 Q 1
WGCF 4063RS D 63 76 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 Q 1

นิ�ว

WGCF 4080R D *80 93 60 50 25.4 9.5 6 25 20 13 8 1 1
WGCF 4100R D 100 113 70 50 31.75 12.7 8 32 46 Q 10 1.5 2
WGCF 4125R D 125 138 80 63 38.1 15.9 10 38 56 Q 12 2.6 2
WGCF 4160R D 160 173 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 16 4 2
WGCF 4200R D 200 213 130 63 47.625 25.4 14 35 130 Q 20 6.6 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาสัำาหรับุ WGC4000RS/WGCF4000RS 
ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.20 -0.30 ACP200
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.25 -0.40 ACP200
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.20 -0.25 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-200-250 0.15- 0.23 -0.30 ACP300
K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-200-250 0.15- 0.23 -0.30 ACK200
N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.15- 0.18 -0.20 DL1000
S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 EH520

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็
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โลหะ 

นอักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง
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รูป 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน รูป

WGC 3020EW D 20 29 20 40 100 2 1
WGC 3025EW D 25 34 20 40 100 3 1
WGC 3032EW D 32 41 32 40 125 4 1
WGC 3040EW D 40 49 32 40 125 4 1
WGC 3050EW D 50 59 32 40 125 5 1
WGC 3063EW D 63 72 32 40 125 6 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน รูป

WGC 4032EW D 32 44 32 40 125 3 1
WGC 4040EW D 40 52 32 40 125 3 1
WGC 4050EW D 50 62 32 40 125 4 1
WGC 4063EW D 63 76 32 40 125 5 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว DLC คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA
รูป 1

รูป 2

รูป 3
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เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K N N N

การใช้้งานทัี่�วไป M K N P P N N

งานกัดหยาบุ K N N

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

D
L1

00
0

A
30

N

E
H

52
0

H
1

T2
50

A

D
A

10
00

D
A

22
00

คัต็เต็อร์ 
ทีี่�เหมาะสัม

รูป

SEET 0903AGFN-L D D D D D D D Q Q

ร่�น 
WGC3000

1
SEET 0903AGSN-G D D D D D D D Q Q 1
SEET 0903AGSN-N D D D D D D Q Q 1
SEMT 0903AGSN-L D D D D D Q Q Q Q Q 1
SEMT 0903AGSN-G D D D D D Q D Q Q Q Q 1
SEET 13T3AGFN-L D D D D D D D D Q Q

ร่�น 
WGC4000

ร่�น 
WGCF4000

2
SEET 13T3AGSN-G D D D D D D D Q Q 2
SEET 13T3AGSN-N D D D D D D D Q Q 2
SEMT 13T3AGSN-L D D D D D Q Q Q Q Q 2
SEMT 13T3AGSN-G D D D D D Q D Q Q Q Q 2
SEMT 13T3AGSN-H D D D D D Q Q Q Q Q 2
NF-SECW 13T3AGTN-N Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 2
NF-XEEW 13T3AGFR-W Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 3
XEEW 13T3AGER-W     D     D Q Q 3

ดูทีี่�หน้า H21 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WGC 3000EW / 4000EW เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10° ถึึง -19° -20° ถึึง -24°
แนวแกน 20° 20° ถึึง 22°  มม.  มม.

งานกัดปาดหนา

อ่ปกรณ์์ 

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WGC 3000EW Q Q Q
BFTX0307IP 2.0 TRDR10IP

SUMI-PWGC 4032EW BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP
WGC 4000EW (ยกเว้น WGC 4032EW) WGCS13R BW0507F LH035 BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
ร่�น WGC3000EW 

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.18 -0.20 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-200-250 0.15- 0.18 -0.20 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-200-250 0.15- 0.18 -0.20 ACK200

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.15- 0.18 -0.20 DL1000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 EH520
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต็่

ร่�น WGC4000EW

ISO วสััด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.20 -0.30 ACP200

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.25 -0.40 ACP200

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.20 -0.25 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-200-250 0.15- 0.23 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-200-250 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.15- 0.18 -0.20 DL1000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 EH520
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

(ร่�น 3000) (ร่�น 4000) (ร่�น 3000) (ร่�น 4000)
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D ชวงการใชงานสำหรับงานตัดเฉือนเหล็กทั่วไป D เปรียบเทียบแรงตัด

วัสดุชิ้นงาน: SCM435 เครื่องมือ: ø100
เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน, ap = 3 มม., ae = 85 มม.

0.4

1.0

0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

0.1 0.2 0.3 0.5

รุ่น WGX / WGC
ประสิทธิภาพสูงกวา

อัตราปอนตอฟน fz (มม./ฟน)

SNMT 13T6ANER

ONMT 05T6ANER

รุ ่น DGC รุ ่นรุ ่น DGC คว
าม

ลึก
ตัด

ตา
มแ

นว
แก

น 
ap

 (ม
ม.)

แผนรองปองกัน
คัตเตอร

ใชเม็ดมีดสองรุนสำหรับงานประเภทตางๆ

D รุนประหยัดที่ใหประสิทธิภาพการตัดเทียบเทาเม็ดมีดแบบหนาเดียว
 ใหระดับความคมของคมตัดที่สูงและคุณภาพผิวงานเทียบเทาคัตเตอรแบบหนาเดียวที่ความลึกตัดสูงสุด ap = 3 มม.

D รองรับเม็ดมีดสองประเภทในคัตเตอรหัวเดียวกัน
 ใชเม็ดมีดไดสองรุนในคัตเตอรเดียวโดยขึ้นอยูกับงานกัด ชวยลดตนทุนของเครื่องมือ

รุน ONMT/ONET
(สองหนา, 16 มุม)

รุน SNMT/SNET
(สองหนา, 8 มุม)

3,000

2,000

1,000

0
รุน DGC รุน DGC รุน WGC

ระดับแรงตัดที่เทียบเทากัน

(SNMT) (ONMT)

รุน SNMT/SNETรุน SNMT/SNET
· แข็งแรงกวาคัตเตอรแบบหนาเดียว
· แบบสองหนารุนประหยัดใหจำนวนคมตัดเปนสองเทา
 ของเม็ดมีดมาตรฐานทั่วไป (ความลึกตัดสูงสุด = 6.0 มม.)

รุรุ รุน ONMT/ONETรุน ONMT/ONET
· แบบสองหนารุนประหยัดพรอมมุม 
 16 มุม
 (ความลึกตัดสูงสุด = 3.0 มม.)

แร
งร

วม
 (N

)

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DGC
¢ ค่ณ์สมบัต้็

SEC-Sumi Dual Mill ร่�น DGC เป็นร่�นประหยัดทีี่�ใช้้เม็ดมีดแบุบุสัองหน้า ม่มสูังส่ัด 16 ม่ม 

คัต็เต็อร์สัำาหรับุงานทัี่�วไปทีี่�มีความแข็งแรงของคมตั็ดสูังเพืิ�อรองรับุงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูัง แลัะ

ลัายหน้ามีดทีี่�ช้�วยลัดการเกิดครีบุช้�วยให้ผิวงานเรียบุมีค่ณ์ภาพิ

รายการเม็ดมีดร่�น DGC แบุบุสัองหน้า มีทัี่�งร่�น SNMT/SNET แลัะ  

รายการเม็ดมีดร่�น DGC แบุบุสัองหน้า มีทัี่�งร่�น SNMT/SNET แลัะ  

ONMT/ONETONMT/ONET

ร่�นประหยัดทีี่�มาพิร้อมกับุจำานวนม่มสูังส่ัด 16 ม่ม
ร่�นประหยัดทีี่�มาพิร้อมกับุจำานวนม่มสูังส่ัด 16 ม่ม

D เกรดสัำาหรับุงานทัี่�วไป ใช้้ได้ท่ี่กวัสัด่ชิ้�นงาน

  เกรดร่�นใหม� ACU2500 ทีี่�สัามารถึรองรับุกระบุวนการแลัะวัสัด่ชิ้�นงานได้หลัากหลัาย เช้�น เหล็ักทัี่�วไป เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะเหล็ักหลั�อ

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ตั็วเลัขใน DD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว    หน�วยนิ�ว

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160 ø200 ø250

หัว
กัด

DGC 13000RS 3 3 4 4 5 6 7 8 10

DGC 13000R นิ้ว 4 5 6 7 8 10

DGCM 13000RS 4 5 6 7 8 10 12 14

DGCM 13000R นิ้ว 6 7 8 10 12 14

DGCF 13000RS 5 6 8 10 12 14 16 18

DGCF 13000R นิ้ว 8 10 12 14 16 18

ด้า
ม DGC 13000EW 3 3 4
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อร์
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DGC
¢ ต็ารางเลืัอกใช้้ลัายหน้ามีด

บริเวณการ
เกิดครีบ

ลดการเกิดครีบ
รุน FG

มุมลบคม

มุมลบคมชวยลดการเกิดครีบ

· ลายหนามีดรุน FG / FL มีมุมลบคมชวยลดการเกิดครีบและใหงานกัดมีคุณภาพ
D ใหงานกลึงที่มีคุณภาพ

เสนผานศูนยกลางคัตเตอรและความสูงคมตัด

61.4 มม.

ø102.9 มม.

63.0 มม.

ø100.0 มม.

8 มุม: SNMT/SNET 16 มุม: ONMT/ONET

เกิดครีบเกิดครีบเกิดครีบ

D ผลิตภัณฑคูแขงD รุน FG

ไมมีครีบไมมีครีบไมมีครีบ

ลายหนามีดรุน FG ลดการเกิดครีบ ชวยใหงานกัดมีคุณภาพสูง ลดการเกิดครีบ
และรอยแตกบิ่นใหนอยลง

วัสดุชิ้นงาน: SCM435 
เครื่องมือ: ø100
เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน, 
 ap = 3 มม., ae = 85 มม.

วิธีการติดตั้งรุน 16 มุม

        กดเม็ดมีดลงใหแนบสนิทกับ
ฐานรองมีดตามทิศทางลูกศร จากนั้น
จึงขันสกรูล็อคเม็ดมีด

กดลงใหแนนจากดานบนกดลงใหแนนจากดานบน

แนบสนิทกับ
ฐานรองมีด
แนบสนิทกับ
ฐานรองมีด

P PM K KNS

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา (SNMT/SNET) 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.) เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.25 -0.40 < 4 ACU2500

ACP200
ACP300

XCU2500
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.30 -0.45 < 4

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.25 -0.35 < 4

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-200-250 0.15- 0.23 -0.30 < 3 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-200-250 0.10- 0.25 -0.40 < 5

ACU2500
ACK200
ACK300

XCU2500
XCK2000

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 500-750-1,000 0.15- 0.23 -0.30 < 3 DL1000

S โลัหะผสัม 
Exotic

Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 < 3
ACU2500
ACM200
ACM300

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา (ONMT/ONET) 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.) เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.30 -0.50 < 2 ACU2500

ACP200
ACP300

XCU2500
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.50 -0.50 < 2

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.15- 0.25 -0.30 < 2

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-200-250 0.15- 0.23 -0.30 < 2 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-200-250 0.10- 0.30 -0.50 < 2

ACU2500
ACK200
ACK300

XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม 
Exotic

Q 30- 50 -80 0.10- 0.20 -0.30 < 2
ACU2500
ACM200
ACM300

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

หมาย่เหต็่

D  การติ็ดตั็�งเม็ดมีดไวเปอร์ ให้ติ็ดตั็�งต็ามรูปทีี่� 1 
 การติ็ดตั็�งเม็ดมีดไวเปอร์ต็ามรูปทีี่� 2 จะที่ำาให้ผิวชิ้�นงานไม�ได้มาต็รฐาน

D  เม็ดมีดไวเปอร์มีเพีิยงม่มเดียว
D   อ้างอิงข้อมูลัที่างเที่คนิคในหน้า N17 สัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มเกี�ยวกับุการกัดด้วยเม็ดมีดไวเปอร์

SNMT/SNET
ONMT/ONET

100.0
102.9

63.0
61.4

6.0
3.0

เสนผานศูนยกลาง
คัตเตอร

DC (มม.)

รูปทรงคัตเตอร (ตัวอยาง: ขนาดเสนผานศูนยกลางคัตเตอร ø100 มม.)

ความลึกตัดสูงสุด 
APMX (มม.)

      ถึงแมวารุน 8 มุมและ 16 มุมสามารถใชสลับกันไดบน
คัตเตอรเดียวกัน แตใหขนาดเสนผานศูนยกลางคัตเตอร 
ความสูงคมตัด และความลึกตัดสูงสุดที่ตางกัน

เม็ดมีด
ความสูงคมตัด 

LF (มม.)

รูป 1 รูป 2

¢ ข้อควรระวังในการใช้ิ้เม็ดมีดไวเป้อร์แบบมีรู

¢ ต็ารางเลืัอกใช้้ลัายหน้ามีด

ความแข็งแรงของคมตัด � หนัก

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด 
�

 ด
ี

FL
ลดการเกิดครีบ

FG
ลดการเกิดครีบ

H
งานตัดหนัก

L
งานตัดเบา

G

งานทั่วไป (มาตรฐาน)

ลาย
หนามีด

วัสดุชิ้นงาน

25° 25°25° 25°

23°

30° 30° 30°

30°

8

รุน FL รุน L รุน FG รุน G รุน H รุน S รุน W

ภาพตัด
ขวางคมตัด

สองหนา, 2 มุม

ไมมี ไมมี ไมมี ไมมี
16

คุณสมบัติ แรงตัดต่ำ / 
พรอมลบคม แรงตัดต่ำ มาตรฐาน / 

มุมลบคม มาตรฐาน ความแข็งแกรงสูง มุมคายกวาง ไวเปอร

การใชงาน งานตัดเบา/
ปองกันการเกิดครีบ งานตัดเบา งานทั่วไป/

ปองกันการเกิดครีบ การใชงานทั่วไป งานตัดหนัก โลหะนอกกลุมเหล็ก ใหความเรียบผิว
ที่มีคุณภาพ

* สามารถใชงานไดกับเม็ดมีด 8 มุมเทานั้น

(*)

0.05 มม. 0.05 มม.

0.05 มม.

0.1 มม. 0.1 มม.

0.1 มม.

0.2 มม. 0.05 มม. 0.3 มม.
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รัศู
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กัด
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รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
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-S
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งา
นลั
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นอ

กก
ลั�ม

เห
ลัก

เห
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หลั
�อ,

 
อัต็

รา
เร็

วสั
ง

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

เม
ต็ริ

ก

DGC 13040RS D 40(42.9) 54(50.8) 36 40(38.44) 16 8.4 5.6 18 13.5 3 0.3 1
DGC 13050RS D 50(52.9) 64(60.8) 40 40(38.44) 22 10.4 6.3 20 18 3 0.4 1
DGC 13063RS D 63(65.9) 77(73.8) 50 40(38.44) 22 10.4 6.3 20 18 4 0.5 1
DGC 13080RS D *80(82.9) 94(90.8) 60 50(48.44) 27 12.4 7 25 20 4 1.2 1
DGC 13100RS D 100(102.9) 114(110.8) 70 50(48.44) 32 14.4 8.5 32 46 5 1.6 3
DGC 13125RS D 125(127.9) 139(135.8) 80 63(61.44) 40 16.4 9.5 29 52 6 2.8 1
DGC 13160RS D 160(162.9) 174(170.8) 100 63(61.44) 40 16.4 9.5 29 88 7 4.5 5
DGC 13200RS D 200(202.9) 214(210.8) 130 63(61.44) 60 25.7 14 35 130 8 7.1 6
DGC 13250RS D 250(252.9) 264(260.8) 130 63(61.44) 60 25.7 14 35 160 10 11.2 6

นิ�ว

DGC 13080R  D *80(82.9) 94(90.8) 60 50(48.44) 25.4 9.5 6 25 20 4 1.2 1
DGC 13100R  D *100(102.9) 114(110.8) 70 63(61.44) 31.75 12.7 8 32.5 28 5 2.2 2
DGC 13125R  D 125(127.9) 139(135.8) 80 63(61.44) 38.1 15.9 10 35.5 55 6 2.8 1
DGC 13160R  D 160(162.9) 174(170.8) 100 63(61.44) 50.8 19.1 11 38 72 7 4.5 4
DGC 13200R  D 200(202.9) 214(210.8) 130 63(61.44) 47.625 25.4 14 35 130 8 7.1 6
DGC 13250R  D 250(252.9) 264(260.8) 130 63(61.44) 47.625 25.4 14 35 150 10 11.2 6

ค�าทีี่�แสัดงใน ( ) คือค�าสัำาหรับุเม็ดมีดร่�น ONMT/ONET
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์  * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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รูป 3 รูป 4
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รูป 2 

6.9

รูป 1 

เม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีดไวเปอร์สัามารถึใช้้งานได้กับุ
เม็ดมีด 8 ม่มเที่�านั�น (SNMT/SNET)

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N P
งานกัดหยาบุ K

ร่�น
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รูป

SNMT 13T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-G D D D D D D D D D D 1
SNMT 13T6ANER-H D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-FL D D D D D D D D Q Q Q 2
SNMT 13T6ANER-FG D D D D D D D D Q Q Q 2
SNET 13T6ANER-L D D 1
SNET 13T6ANER-G D D 1
SNET 13T6ANER-FL D D 2
SNET 13T6ANER-FG D D 2
SNET 13T6ANFR-S D D 1
XNEU 13T6ANEN-W D D D D D D 3
ONMT 05T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 4
ONMT 05T6ANER-G D D D D D D D D Q Q Q 4
ONET 05T6ANER-L D D 4
ONET 05T6ANER-G      D D     4

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน
ดูทีี่�หน้า H31 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DGC 13000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10°

แนวแกน -5°  
มม.

 (ONMT/ONET)

มม.

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

 เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา     H31 

สกรูหัวแบนสกรูหัวแบนสกรูหัวแบน
สกรูแผนรองสกรูแผนรองสกรูแผนรอง

แผนรองแผนรองแผนรอง

เม็ดมีดเม็ดมีดเม็ดมีด

รหัสัร่�น ขนาด
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
คัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DGC  13  040  R  S

อ่ปกรณ์์  (จำาหน�ายแยก)

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกันสันิม สักรูหัวแบุน (*)
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø40 ถึึง 125 DGCS13R BW0609F LH040 BFTX0412IP N m3.0
— HPS1015 TRB15IP

SUMI-P BFTX0418IP N m3.0นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP — —

*สัามารถึเปลีั�ยนม่มเม็ดมีดได้สัะดวกเพีิยงคลัายสักรูออก เฉีพิาะร่�น DGC/DGCM ขนาด ø80 มม. เที่�านั�น

งานกัดปาดหนา
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คั
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อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DGCM 13000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค) 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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เม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีดไวเปอร์สัามารถึใช้้งานได้กับุ
เม็ดมีด 8 ม่มเที่�านั�น (SNMT/SNET)

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N P
งานกัดหยาบุ K
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รูป

SNMT 13T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-G D D D D D D D D D D 1
SNMT 13T6ANER-H D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-FL D D D D D D D D Q Q Q 2
SNMT 13T6ANER-FG D D D D D D D D Q Q Q 2
SNET 13T6ANER-L D D 1
SNET 13T6ANER-G D D 1
SNET 13T6ANER-FL D D 2
SNET 13T6ANER-FG D D 2
SNET 13T6ANFR-S D D 1
XNEU 13T6ANEN-W D D D D D D 3
ONMT 05T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 4
ONMT 05T6ANER-G D D D D D D D D Q Q Q 4
ONET 05T6ANER-L D D 4
ONET 05T6ANER-G      D D     4

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน
ดูทีี่�หน้า H31 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10°

แนวแกน -5°  
มม.

 (ONMT/ONET)

มม.

 เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา     H31 

สกรูหัวแบนสกรูหัวแบนสกรูหัวแบน
สกรูแผนรองสกรูแผนรองสกรูแผนรอง

แผนรองแผนรองแผนรอง

เม็ดมีดเม็ดมีดเม็ดมีด

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียด

ขนาด
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
คัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DGC   M   13  050  R  S

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

เม
ต็ริ

ก

DGCM 13050RS D 50(52.9) 64(60.8) 40 40(38.44) 22 10.4 6.3 20 18 4 0.3 1
DGCM 13063RS D 63(65.9) 77(73.8) 50 40(38.44) 22 10.4 6.3 20 18 5 0.5 1
DGCM 13080RS D *80(82.9) 94(90.8) 60 50(48.44) 27 12.4 7 25 20 6 1.1 1
DGCM 13100RS D 100(102.9) 114(110.8) 70 50(48.44) 32 14.4 8.5 32 46 7 1.5 3
DGCM 13125RS D 125(127.9) 139(135.8) 80 63(61.44) 40 16.4 9.5 29 52 8 2.8 1
DGCM 13160RS D 160(162.9) 174(170.8) 100 63(61.44) 40 16.4 9.5 29 88 10 4.6 5
DGCM 13200RS D 200(202.9) 214(210.8) 130 63(61.44) 60 25.7 14 35 130 12 7 6
DGCM 13250RS D 250(252.9) 264(260.8) 130 63(61.44) 60 25.7 14 35 160 14 11.1 6

นิ�ว

DGCM 13080R  D *80(82.9) 94(90.8) 60 50(48.44) 25.4 9.5 6 25 20 6 1.1 1
DGCM 13100R  D *100(102.9) 114(110.8) 70 63(61.44) 31.75 12.7 8 32.5 28 7 2.2 2
DGCM 13125R  D 125(127.9) 139(135.8) 80 63(61.44) 38.1 15.9 10 35.5 55 8 2.8 1
DGCM 13160R  D 160(162.9) 174(170.8) 100 63(61.44) 50.8 19.1 11 38 72 10 4.6 4
DGCM 13200R  D 200(202.9) 214(210.8) 130 63(61.44) 47.625 25.4 14 35 130 12 7 6
DGCM 13250R  D 250(252.9) 264(260.8) 130 63(61.44) 47.625 25.4 14 35 150 14 11.1 6

ค�าทีี่�แสัดงใน ( ) คือค�าสัำาหรับุเม็ดมีดร่�น ONMT/ONET เม็ดมีดจำาหน�ายแยก ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์  * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

อ่ปกรณ์์  (จำาหน�ายแยก)

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกันสันิม สักรูหัวแบุน (*)
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø50 ถึึง 125 DGCS13R BW0609F LH040 BFTX0412IP N m3.0
— HPS1015 TRB15IP

SUMI-P BFTX0418IP N m3.0นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP — —

*สัามารถึเปลีั�ยนม่มเม็ดมีดได้สัะดวกเพีิยงคลัายสักรูออก เฉีพิาะร่�น DGC/DGCM ขนาด ø80 มม. เที่�านั�น

งานกัดปาดหนา
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DCX

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5 รูป 6
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(SNMT/SNET)
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บุบุ
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คัต็
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กัด
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ง

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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KWW
DCB

ø17
D1
ø46
DC

DCSFMS
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DCX

KWW

KD
P

LF

DCB

D1
DC

DCSFMS

DCX

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5 รูป 6

CB
DP CB

DP

CB
DP CB

DP

CB
DP

CB
DP

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

เม
ต็ริ

ก

DGCF 13050RS D 50(52.9) 64(60.8) 40 40(38.44) 22 10.4 6.3 20 18 5 0.3 1
DGCF 13063RS D 63(65.9) 77(73.8) 50 40(38.44) 22 10.4 6.3 20 18 6 0.5 1
DGCF 13080RS D *80(82.9) 94(90.8) 60 50(48.44) 27 12.4 7 25 20 8 1.1 1
DGCF 13100RS D 100(102.9) 114(110.8) 70 50(48.44) 32 14.4 8.5 32 46 10 1.4 3
DGCF 13125RS D 125(127.9) 139(135.8) 80 63(61.44) 40 16.4 9.5 29 52 12 2.7 1
DGCF 13160RS D 160(162.9) 174(170.8) 100 63(61.44) 40 16.4 9.5 29 88 14 4.4 5
DGCF 13200RS D 200(202.9) 214(210.8) 130 63(61.44) 60 25.7 14 35 130 16 6.9 6
DGCF 13250RS D 250(252.9) 264(260.8) 130 63(61.44) 60 25.7 14 35 160 18 11 6

นิ�ว

DGCF 13080R  D *80(82.9) 94(90.8) 60 50(48.44) 25.4 9.5 6 25 20 8 1.1 1
DGCF 13100R  D *100(102.9) 114(110.8) 70 63(61.44) 31.75 12.7 8 32.5 28 10 2.1 2
DGCF 13125R  D 125(127.9) 139(135.8) 80 63(61.44) 38.1 15.9 10 35.5 55 12 2.7 1
DGCF 13160R  D 160(162.9) 174(170.8) 100 63(61.44) 50.8 19.1 11 38 72 14 4.4 4
DGCF 13200R  D 200(202.9) 214(210.8) 130 63(61.44) 47.625 25.4 14 35 130 16 6.9 6
DGCF 13250R  D 250(252.9) 264(260.8) 130 63(61.44) 47.625 25.4 14 35 150 18 11 6

ค�าทีี่�แสัดงใน ( ) คือค�าสัำาหรับุเม็ดมีดร่�น ONMT/ONET เม็ดมีดจำาหน�ายแยก ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต่็

                
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์  * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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รูป 2 รูป 1 

รูป 3 รูป 4เม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีดไวเปอร์สัามารถึใช้้งานได้กับุ
เม็ดมีด 8 ม่มเที่�านั�น (SNMT/SNET)

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N P
งานกัดหยาบุ K
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รูป

SNMT 13T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-G D D D D D D D D D D 1
SNMT 13T6ANER-H D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-FL D D D D D D D D Q Q Q 2
SNMT 13T6ANER-FG D D D D D D D D Q Q Q 2
SNET 13T6ANER-L D D 1
SNET 13T6ANER-G D D 1
SNET 13T6ANER-FL D D 2
SNET 13T6ANER-FG D D 2
SNET 13T6ANFR-S D D 1
XNEU 13T6ANEN-W D D D D D D 3
ONMT 05T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 4
ONMT 05T6ANER-G D D D D D D D D Q Q Q 4
ONET 05T6ANER-L D D 4
ONET 05T6ANER-G      D D     4

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน
ดูทีี่�หน้า H31 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DGCF 13000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10°

แนวแกน -5°  
มม.

 (ONMT/ONET)

มม.

 เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา     H31 

สกรูหัวแบนสกรูหัวแบนสกรูหัวแบน
สกรูแผนรองสกรูแผนรองสกรูแผนรอง

แผนรองแผนรองแผนรอง

เม็ดมีดเม็ดมีดเม็ดมีด

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้ 
 ลัะเอียดมาก

ขนาด
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DGC   F   13  050  R  S

อ่ปกรณ์์  (จำาหน�ายแยก)

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกันสันิม สักรูหัวแบุน (*)
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø50 ถึึง 125 DGCS13R BW0609F LH040 BFTX0412IP N m  3.0
— HPS1015 TRB15IP

SUMI-P BFTX0418IP N m3.0นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP — —

*สัามารถึเปลีั�ยนม่มเม็ดมีดได้สัะดวกเพีิยงคลัายสักรูออก เฉีพิาะร่�น DGC/DGCM ขนาด ø80 มม. เที่�านั�น

งานกัดปาดหนา(SNMT/SNET)
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 

D
C

D
C

X

LH
LF

DM
M

 h
7 

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.)
รูป

DGC 13040EW D 40(42.9) 54(50.8) 32 40(38.44) 125 3 0.7 1
DGC 13050EW D 50(52.9) 64(60.8) 32 40(38.44) 125 3 0.9 1
DGC 13063EW D 63(65.9) 77(73.8) 32 40(38.44) 125 4 1.1 1

ค�าทีี่�แสัดงใน ( ) คือค�าสัำาหรับุเม็ดมีดร่�น ONMT/ONET
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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รูป 2 รูป 1 

รูป 3 รูป 4เม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีดไวเปอร์สัามารถึใช้้งานได้กับุ
เม็ดมีด 8 ม่มเที่�านั�น (SNMT/SNET)

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N P
งานกัดหยาบุ K
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รูป

SNMT 13T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-G D D D D D D D D D D 1
SNMT 13T6ANER-H D D D D D D D D Q Q Q 1
SNMT 13T6ANER-FL D D D D D D D D Q Q Q 2
SNMT 13T6ANER-FG D D D D D D D D Q Q Q 2
SNET 13T6ANER-L D D 1
SNET 13T6ANER-G D D 1
SNET 13T6ANER-FL D D 2
SNET 13T6ANER-FG D D 2
SNET 13T6ANFR-S D D 1
XNEU 13T6ANEN-W D D D D D D 3
ONMT 05T6ANER-L D D D D D D D D Q Q Q 4
ONMT 05T6ANER-G D D D D D D D D Q Q Q 4
ONET 05T6ANER-L D D 4
ONET 05T6ANER-G      D D     4

ACP100 แลัะ ACK200 อาจมีสีัแลัะความมันเงาทีี่�แต็กต็�างกัน แต็�ไม�มีผลัต็�อประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางาน
ดูทีี่�หน้า H31 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DGC 13000EW เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10°

แนวแกน -5°  
มม.

 (ONMT/ONET)

มม.

สกรูหัวแบนสกรูหัวแบนสกรูหัวแบน
สกรูแผนรองสกรูแผนรองสกรูแผนรอง

แผนรองแผนรองแผนรอง

เม็ดมีดเม็ดมีดเม็ดมีด

รหัสัร่�น ขนาด
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DGC   13   040   EW

 เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา     H31 

อ่ปกรณ์์
แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

DGCS13R BW0609F LH040 BFTX0412IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

งานกัดปาดหนา(SNMT/SNET)
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รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4
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DCSFMS
ø177.8
ø101.6
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KWW

4-ø224-ø18

LF
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D

P
C

B
D

P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค

 DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก  
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

UFO 4080R/L D *80 102 60 50 25.4 9.5 6 25 4 2.1 1
UFO 4100R/L D 100 122 70 50 31.75 12.7 8 32 5 2.9 2
UFO 4125R/L D 125 146 75 63 38.1 15.9 10 38 6 4.2 2
UFO 4160R/L D 160 180 100 63 50.8 19.1 11 38 8 6.6 2
UFO 4200R/L D 200 220 130 63 47.625 25.4 14 35 10 9.5 3
UFO 4250R/L D 250 270 130 63 47.625 25.4 14 35 12 14.8 3
UFO 4315R/L   315 335 240 80 47.625 25.4 14 35 14 26.6 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

                
   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์  * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่
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เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M

การใช้้งานทัี่�วไป K P K K P
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
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A
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P
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A
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P
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รูป

SFEN 12T3AZTN D D D D 1
SFEN 12T3AZTN-S D 1
SFEN 12T3AZTN-W 1
SFEN 12T3AZFN D 1
SFKN 12T3AZTN D D D D D 2(3)
SFKN 12T3AZTN-S D 3
SFKN 12T3AZTN-W D 3
SFKN 12T3AZFN D D D D 2(3)
SFKR 12T3AZEN D D 4
UW 12500R          D  5

-S: คมตั็ดแหลัมคม, -W: คมตั็ดแข็งแกร�ง

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง โลัเคเต็อร์ ตั็วจับุยึดโลัเคเต็อร์ แผ�นจับุยึดเม็ดมีด สักรูคู�

ขนาด N m

ร่�น UFO 4000R UF4SR UF4KR UFKWR UFTWR WB7-15T M7 8.0
ร่�น UFO 4000L UF4SL UF4KL UFKWL UFTWL WB7-15T M7 8.0

ประแจตั็ว T (TT25) เป็นอ่ปกรณ์์มาต็รฐานทีี่�มีมาให้

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

SEC-SUMI UFO Mill

ร่่น UFO 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -7°

แนวแกน 27°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรด 
เม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 100-175 -250 0.15- 0.23 -0.30 ACP200
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 125-210 -300 0.15- 0.23 -0.30 ACP200
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 80-140 -200 0.15- 0.20 -0.25 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-190 -220 0.15- 0.23 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60-155 -250 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-550 -800 0.15- 0.23 -0.30 H1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

แผนรอง

สกรูคู

สกรูคู

(สำหรับแผนรองแคลมป)

แผนรองแคลมป

โลเคเตอร

เม็ดมีด

ตราประทับ
4SR

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)



H37

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

ø13
ø20

LF

K
D

P
C

B
D

P

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

LF

K
D

P
C

B
D

P

BD
DCSFMS
ø101.6

DC

DCB
KWW

4-ø18

LF

K
D

P
C

B
D

P

BD
DCSFMS
ø177.8
ø101.6

DC

DCB
KWW

4-ø224-ø18

LF

K
D

P
C

B
D

P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก  
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

UFO 5080R/L *80 102 60 50 25.4 9.5 6 25 4 2.0 1
UFO 5100R/L D 100 119 70 50 31.75 12.7 8 32 5 2.8 2
UFO 5125R/L D 125 143 75 63 38.1 15.9 10 38 6 4.0 2
UFO 5160R/L D 160 177 100 63 50.8 19.1 11 38 8 6.4 2
UFO 5200R/L D 200 217 130 63 47.625 25.4 14 35 10 9.2 3
UFO 5250R/L 250 267 130 63 47.625 25.4 14 35 12 14.4 3
UFO 5315R/L   315 332 240 80 47.625 25.4 14 35 14 26.1 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

                
   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์  * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

รูป 3 รูป 4

รูป 1 รูป 2 (เกรดในรุน ACP/ACK)

15
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20 4.76±0.025
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°
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°
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°
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เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M

การใช้้งานทัี่�วไป K P K K P
งานกัดหยาบุ K

ร่�น
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รูป

SFEN 1504AZTN D D D D 1
SFEN 1504AZTN-S 1
SFEN 1504AZTN-W 1
SFEN 1504AZFN 1
SFKN 1504AZTN D D D D D 2(3)
SFKN 1504AZTN-S 3
SFKN 1504AZTN-W 3
SFKN 1504AZFN D D D 2(3)
UW 15500R D 4

-S: คมตั็ดแหลัมคม, -W: คมตั็ดแข็งแกร�ง

SEC-SUMI UFO Mill

ร่่น UFO 5000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -7°

แนวแกน 27°  มม.

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง โลัเคเต็อร์ ตั็วจับุยึดโลัเคเต็อร์ แผ�นจับุยึดเม็ดมีด สักรูคู�

ขนาด N m

ร่�น UFO 5000R UF5SR UF5KR UFKWR UFTWR WB7-15T M7 8.0
ร่�น UFO 5000L UF5SL UF5KL UFKWL UFTWL WB7-15T M7 8.0

ประแจตั็ว T (TT25) เป็นอ่ปกรณ์์มาต็รฐานทีี่�มีมาให้

แผนรอง

สกรูคู

สกรูคู

(สำหรับแผนรองแคลมป)

แผนรองแคลมป

โลเคเตอร

เม็ดมีด

ตราประทับ
5SR

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วสััด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรด 
เม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 100-175 -250 0.15- 0.23 -0.30 ACP200
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 125-210 -300 0.15- 0.23 -0.30 ACP200
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 80-140 -200 0.15- 0.20 -0.25 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-190 -220 0.15- 0.23 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60-155 -250 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-550 -800 0.15- 0.23 -0.30 H1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร  ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)
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มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/
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บุบุ
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คัต็
เต็
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กัด

ข้า
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คัต็
เต็
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-S
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เร็

วสั
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รูป 1 

D
C

B
D

45
° D
M

M
 h

7

40

120

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
ด้าม

DMM
จำานวนฟััน ความลึักตั็ดสูังส่ัด ม่มคาย 

ต็ามแนวแกน
ม่มคาย 

ต็ามแนวรัศูมี รูป

UFO 4050ER D 50 74 32 4

5.5 +27° -7°

1
UFO 4050ERS42 50 74 42 4 1
UFO 4063ER D 63 86 32 5 1
UFO 4063ERS42 63 86 42 5 1
UFO 4080ER D 80 102 32 6 1
UFO 4080ERS42 80 102 42 6 1
UFO 4100ER 100 123 32 7 1
UFO 4100ERS42  100 123 42 7 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

รูป 3

รูป 5

รูป 4

รูป 1 รูป 2 (สำหรับรุน ACP/ACK)
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เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M
การใช้้งานทัี่�วไป K P K K P
งานกัดหยาบุ K
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รูป

SFEN 12T3AZTN D D D D 1
SFEN 12T3AZTN-S D 1
SFEN 12T3AZTN-W 1
SFEN 12T3AZFN D 1
SFKN 12T3AZTN D D D D D 2(3)
SFKN 12T3AZTN-S D 3
SFKN 12T3AZTN-W D 3
SFKN 12T3AZFN D D D D 2(3)
SFKR 12T3AZEN D D 4
UW 12500R          D  5

SEC-SUMI UFO MILL (ร่่นด้าม)

ร่่น UFO 4000E เหล็ก
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -7°

แนวแกน 27°  มม.

แผนรอง

สกรูคู

สกรูคู

(สำหรับแผนรองแคลมป)

แผนรองแคลมป

โลเคเตอร

เม็ดมีด

ตราประทับ
4SR

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø50 ถึึง ø63 มม.

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด
เม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-125-200 0.10- 0.20 -0.30 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 80-100-180 0.10- 0.20 -0.30 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-100-120 0.10- 0.20 -0.30 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 80-160-250 0.05- 0.15 -0.20 H1

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø80 ถึึง ø100 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด
เม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-125-200 0.10- 0.25 -0.40 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 80-100-180 0.10- 0.25 -0.40 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-100-120 0.10- 0.25 -0.40 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 80-160-250 0.05- 0.25 -0.30 H1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

อ่ปกรณ์์

แผ�นรอง โลัเคเต็อร์ โลัเคเต็อร์
แผ�นรองแคลัมป์

เม็ดมีด
แผ�นรองแคลัมป์ สักรูคู� ประแจ

ขนาด N m

UF4SR UF4KR UFKWR UFTWR WB7-15T M7 8.0 TT25
ประแจตั็ว T (TT25) เป็นอ่ปกรณ์์มาต็รฐานทีี่�มีมาให้

งานกัดปาดหนา

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 



H39

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง
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คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

GRC 6080R/L F *80 101 60 50 25.4 9.5 6 25 4 2.3 1
GRC 6100R/L F 100 119 70 50 31.75 12.7 8 32 5 2.9 2
GRC 6125R/L F 125 143 80 63 38.1 15.9 10 38 6 5.1 2
GRC 6160R/L F 160 177 100 63 50.8 19.1 11 38 8 7.5 2
GRC 6200R/L 200 218 130 63 47.625 25.4 13.5 38 10 11.0 3
GRC 6250R/L   250 268 180 63 47.625 25.4 13.5 38 12 16.3 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

                
   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์  * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์

รูป 1 

30°

ø20
4.76

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M

การใช้้งานทัี่�วไป K P
งานกัดหยาบุ K
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รูป

RGEN 2004SN-S F F F 1
RGEN 2004SN-I F 1
RGEN 2004SN-T      F  1

-S: สัำาหรับุเหล็ักสัแต็นเลัสั, -I: สัำาหรับุ Inconel, -T: สัำาหรับุไที่เที่เนียมอัลัลัอย

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

SEC-MILL

ร่่น GRC 6000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 10°

แนวแกน 25°  มม.

สกรูคู

สกรูโลเคเตอร

โลเคเตอร

แผนรองแคลมป

เม็ดมีด ตราประทับ
GRWR

ตราประทับ
GRKR

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด
เม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน 200 ถึึง 220HB 80-120-160 0.15- 0.23 -0.30 ACP200

M เหล็ักอัลัลัอย Q 120-150-180 0.15- 0.23 -0.30 ACP200

S
เหล็ักหลั�อ Q 40- 45 -50 0.10- 0.15 -0.20 EH20Z

โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 40- 60 -80 0.10- 0.15 -0.20 EH20Z

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

โลัเคเต็อร์ สักรูโลัเคเต็อร์ แผ�นรองแคลัมป์ สักรูคู� ประแจ

ขนาด N m ขนาด N m

GRC 6080R ถึึง GRC 6250R GRKR BH0410T M4 3.0 GRWR WB8-22T M8 8.0 TT27

GRC 6080L ถึึง GRC 6250L GRKL BH0410T M4 3.0 GRWL WB8-22T M8 8.0 TT27

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)
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คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

FPG 4080R/L D D *80 104 60 50 25.4 9.5 6 25 4 1.9 1
FPG 4100R/L D 100 124 70 60 31.75 12.7 8 32 5 3.0 2
FPG 4125R/L D D 125 148 105 60 38.1 15.9 10 38 6 4.5 2
FPG 4160R/L D D 160 182 135 60 50.8 19.1 11 38 8 6.7 2
FPG 4200R/L D 200 221 130 60 47.625 25.4 13.5 40 10 9.4 3
FPG 4250R/L D 250 271 130 70 47.625 25.4 13.5 40 12 16.2 3
FPG 4315R/L D 315 335 240 70 47.625 25.4 13.5 40 14 24.6 4
FPG 5080R/L *80 104 60 50 25.4 9.5 6 25 4 1.9 1
FPG 5100R/L 100 124 70 60 31.75 12.7 8 32 5 3.0 2
FPG 5125R/L 125 148 105 60 38.1 15.9 10 38 6 4.5 2
FPG 5160R/L 160 182 135 60 50.8 19.1 11 38 8 6.7 2
FPG 5200R/L 200 221 130 60 47.625 25.4 13.5 40 10 9.4 3
FPG 5250R/L 250 271 130 70 47.625 25.4 13.5 40 12 16.2 3
FPG 5315R/L   315 335 240 70 47.625 25.4 13.5 40 14 24.6 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

                
   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์  * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

รูป 3 รูป 4 (เกรดในรุน ACP/ACK)

รูป 1 (เกรดในรุน ACP/ACK) รูป 2
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รูป 5: เหมือนกับรูป 4 ไมมีรู

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M P N N

การใช้้งานทัี่�วไป K P K P N N
งานกัดหยาบุ K N N
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รูป

SDEX 42MT D D D Q Q 2
SDKN 42M D D D D Q Q 1(2)
NF-SDKN 42M Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 2
SDKN 42MT D D D D D D Q Q 1(2)
SDKN 42MT-W D Q Q 2
SDNN 1203AETN* D D Q Q Q Q D Q Q D Q Q 2
SDMR 1203AEEN D D D Q Q Q 3
SDMR 1203AETN Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q Q 3
SDEX 53MT D D Q Q 5
SDKN 53M D D D D Q Q 4(5)
SDKN 53MT D D D    D   D Q Q 4(5)

ร่�นทีี่�ระบุ่สััญลัักษณ์์ *: M ±0.08

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

โลัเคเต็อร์ สักรูโลัเคเต็อร์ แผ�นรองแคลัมป์ สักรูแผ�นรองแคลัมป์

ขนาด N m

ร่�น FPG4000R LFP4R

FBH0512 M5 5.0 

FPWR

FBX0817
ร่�น FPG4000L LFP4L FPWL
ร่�น FPG5000R LFP5R FPWR
ร่�น FPG5000L LFP5L FPWL
ประแจตั็ว T ทีี่�ใช้้คือ TH030 (สักรูโลัเคเต็อร์) แลัะ TH040 (สักรูแผ�นรองแคลัมป์)

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

SEC-ACE MILL

ร่่น FPG 4000/5000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -4°

แนวแกน 15°  มม.  มม.

ต็ารางการใช้้งานเม็ดมีด
คัต็เต็อร์ เม็ดมีด

ร่�น FPG4000
SDSS42··
SDSS12··

ร่�น FPG5000 SDSS53··

เม็ดมีด

สกรูโลเคเตอร (เกลียวขวา)

โลเคเตอร

สกรูแคลมป (เกลียวขวา)

แผนรองแคลมป

คัตเตอร

ตราประทับ
4R/4L

ตราประทับ
5R/5L

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด 

เม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 100-130-160 0.15- 0.28 -0.40 ACP200
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 125-210-300 0.15- 0.28 -0.40 ACP200
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 80-100-120 0.15- 0.23 -0.30 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 150-175-200 0.15- 0.23 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60-155-250 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-650-1,000 0.15- 0.23 -0.30 G10E
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

(ร่�น 4000) (ร่�น 5000) งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)



H41
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อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง
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120

รูป 1 

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
ด้าม

DMM จำานวนฟััน ความลึักตั็ดสูังส่ัด ม่มคาย 
ต็ามแนวแกน

ม่มคาย 
ต็ามแนวรัศูมี รูป

FPE 4050R D 50 73 32 3

6.5 +15° -3°

1
FPE 4050RS42 50 73 42 3 1
FPE 4063R D 63 84 32 4 1
FPE 4063RS42 63 84 42 4 1
FPE 4080R D 80 100 32 4 1
FPE 4080RS42 80 100 42 4 1
FPE 4100R 100 118 32 5 1
FPE 4100RS42  100 118 42 5 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

รูป 3

รูป 1 (เกรดในรุน ACP/ACK) รูป 2
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กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M P N N
การใช้้งานทัี่�วไป K P K P N N
งานกัดหยาบุ K N N
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รูป

SDEX 42MT D D D Q Q 2
SDKN 42M D D D D Q Q 1(2)
NF-SDKN 42M Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 2
SDKN 42MT D D D D D D Q Q 1(2)
SDKN 42MT-W D Q Q 2
SDNN 1203AETN* D D Q Q Q Q D Q Q D Q Q 2
SDMR 1203AEEN D D D Q Q Q 3
SDMR 1203AETN Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q Q 3

ร่�นทีี่�ระบุ่สััญลัักษณ์์ *: M ±0.08

อ่ปกรณ์์

โลัเคเต็อร์ สักรู 
โลัเคเต็อร์

แผ�นรอง 
แคลัมป์ สักรูแผ�นรองแคลัมป์ ประแจ

ขนาด N m

LFE4R FBH0512 FEWR FBX0817 M8 8.0 TH040

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

SEC-Multi Use Endmill

ร่่น FPE 4000 เหล็ก
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -3°

แนวแกน 15°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø50 ถึึง ø63 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด
เม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-125-150 0.10- 0.20 -0.30 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 80-100-120 0.10- 0.20 -0.30 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-100-120 0.10- 0.20 -0.30 ACK300

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø80 ถึึง ø100 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด
เม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-125-150 0.10- 0.25 -0.40 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 80-100-120 0.10- 0.25 -0.40 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-100-120 0.10- 0.25 -0.40 ACK300

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา
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รูป 1 รูป 2 รูป 3
DCSFMS

DC
DCX

DCB
KWW

ø13
ø20

LF

K
D

P

DCSFMS
ø101.6

DC
DCX

DCB
KWW 4-ø18

LF

K
D

P

DCSFMS

DC
DCX

DCB
KWW

LF

K
D

P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

EHG 4080R D *80 95 60 50 25.4 9.5 6 25 4 1.3 1
EHG 4100R D 100 114 70 50 31.75 12.7 8 32 5 2.0 2
EHG 4125R D 125 138 75 63 38.1 15.9 10 38 6 3.3 2
EHG 4160R D 160 173 100 63 50.8 19.1 11 38 8 4.8 2
EHG 4200R D 200 213 130 63 47.625 25.4 13.5 35 10 7.1 3
EHG 5080R *80 100 60 50 25.4 9.5 6 25 4 1.5 1
EHG 5100R 100 118 70 50 31.75 12.7 8 32 5 2.2 2
EHG 5125R 125 143 75 63 38.1 15.9 10 38 6 3.6 2
EHG 5160R 160 178 100 63 50.8 19.1 11 38 8 5.2 2
EHG 5200R  200 218 130 63 47.625 25.4 13.5 35 10 7.6 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็                กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

รูป 3 รูป 4

รูป 2 (เกรดในรุน ACP/ACK)รูป 1 

IC
±
a

IC

20
° 

 2.
0

M
±0.08

S

IC
±
a

IC

M
±0.013

1.
4

20
° 

 

S

IC
±
a

IC

M
±0.013

1.
4

20
° 

 

S

IC
±
a

IC

M
±0.013

1.
4

20
°

R

S

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M
การใช้้งานทัี่�วไป K P K P
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

E
H

20
Z

A
30

N

G
10

E

T2
50

A

วงกลัมภายใน
IC

ความหนา
S

รูป

SECN 42MT D D 12.70 3.18 1
SECN 42M 12.70 3.18 1
SEEN 42MT D D D 12.70 3.18 3*
SEKN 42MT D D D D D 12.70 3.18 2(3)
SECN 42MT-W D 12.70 3.18 3
SECN 42M D D D D 12.70 3.18 2(3)
SENN 1203AFTN* D Q Q Q Q Q D Q D 12.70 3.18 3
SEMR 1203AFEN D Q Q Q Q Q D Q Q 12.70 3.18 4
SEER 1203AFEN** D Q Q Q Q Q D Q Q 12.70 3.18 4
SECN 53MT 15.875 4.76 1
SECN 53M 15.875 4.76 1
SEKN 53MT D D D D D 15.875 4.76 3
SEKN 53M    D D     15.875 4.76 3

ร่�นทีี่�ระบุ่สััญลัักษณ์์ *: M ±0.08 ลับุคม 1.4 " 2.0
ร่�นทีี่�ระบุ่สััญลัักษณ์์ **: M ±0.025 ลับุคม 2.0 " 2.2
รูปร�างของเม็ดมีด E Class ทีี่�ระบุ่สััญลัักษณ์์ * จะต็�างจากค�าทีี่�แสัดงไว้ด้านบุนเล็ักน้อย

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง แผ�นรองแคลัมป์ สักรูหัวเหลีั�ยมแบุน ประแจ

ขนาด N m

ร่�น EHG4000R EHK4R EHW4R
EHBX0512

M5
 5.0 TH040

ร่�น EHG5000R EHK5R EHW5R M5

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

SEC-ACE MILL

ร่่น EHG 4000/5000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -3°
แนวแกน 20°  มม.  มม.

ต็ารางการใช้้งานเม็ดมีด
คัต็เต็อร์ เม็ดมีด

ร่�น EHG4000
SESN42··
SESS12··

ร่�น EHG5000 SESN53··

แผนรอง

แผนรองแคลมป

เม็ดมีด

สกรูหัวเหลี่ยมแบน

สกรูหัวเหลี่ยมแบน

ตราประทับ
EKR

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 160-205-250 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 160-230-300 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 80-100-120 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-180-200 0.10- 0.20 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-100-120 0.10- 0.20 -0.30 ACK200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

งานกัดปาดหนา

หมาย่เหต็่

(ร่�น 4000) (ร่�น 5000)
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SEC-

ร่่น DNX(F) / DNH / DNHS
คัต็เต็อร์งานกัดป้าดหน้าป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับเหล็กหล่อและเหล็กเหนีย่วหล่อ

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

¢ ขอบเขต็การใช้ิ้งาน (งานตั็ดเหล็กหล่อ) ลัดลัง 20 ถึึง 30% เมื�อตั็ดเหล็ักคาร์บุอน

8 มม.

65°

ร่่น DNX(F)

¢ เป้รีย่บเทีูย่บแรงตั็ด

5 มม.

24°

ร่่น DNHS

3 มม.

24°

ร่่น DNH

¢ ค่ณ์สมบัต้็
D ให้งานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังด้วยความลึักตั็ดสูังส่ัด 8 มม.
D  ใช้้เม็ดมีดม่มลับุพิร้อมลัายหน้ามีดทีี่�มีคมตั็ดแข็งแรงบุนคัต็เต็อร์แบุบุ Double Negative  

เป็นร่�นประหยัดทีี่�ใช้้ได้ถึึง 8 ม่ม
D  คัต็เต็อร์สัามร่�นทีี่�รองรับุงานกัดทัี่�วไป ไปจนถึึงงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังอัต็ราป้อนสูัง เม็ดมีด

แบุบุเดียวกันสัามารถึใช้้ได้ทัี่�งสัามร่�น

ลึกลึกลึก สูงสูงสูง

รุน DNX(F)

4,500

4,000

3,500

3,000

2,500

0
ผลิตภัณฑคูแขง

ลดแรงตัดลง 15%

แร
งร

วม
 (N

)

อัตราปอนแทนจับงาน vf (มม./นาที)

*  เงื่อนไขตอไปนี้เปนเพียงคำแนะนำสำหรับงานทั่วไปเทานั้น โปรดปรับใชตามเงื่อนไขจริงซึ่งรวมถึงระยะยื่นเครื่องมือ 
 ความแข็งแรงของเครื่องจักร ความลึกตัด และปจจัยอื่นๆ

รุน DNX
รุน DNXF

รุน DNHS

รุน DNH

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

(เงื�อนไขการตั็ด)
vc = 200 ม./นาทีี่
fz = 0.3 มม./ฟััน
ap = 5 มม.
แห้ง
วัสัด่ชิ้�นงาน: FC250
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
เครื�องมือ: 100 มม.

¢ เงื�อนไขการตั็ดทีู�แนะนำา
ร่�น DNX / DNXF ร่�น DNHS / ร่�น DNH

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K
เหล็ักหลั�อ 250HB 150-225-300 0.10- 0.20 -0.30

ACK200
ACK300

เหล็ักหลั�อ
เหนียว

250HB 150-200-250 0.10- 0.18 -0.25
ACK200
ACK300

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 150-175-200 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 150-175-200 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

กรณี์ร่�น DNHS ความสูังของเม็ดมีดจะสัลัับุกัน ที่ำาให้อัต็ราป้อนจริงต็�อฟัันเป็นสัองเที่�า  
fz = 0 5 มม./ฟััน (อัต็ราป้อนจริง 1.0 มม./ฟััน) เป็นขีดจำากัดบุน
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K
เหล็ักหลั�อ 250HB 150-225-300 0.10- 0.55 -1.00

ACK200
ACK300

เหล็ักหลั�อ
เหนียว

250HB 150-200-250 0.10- 0.55 -1.00
ACK200
ACK300

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 150-175-200 0.10- 0.45 -0.80 ACP200

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 150-175-200 0.10- 0.35 -0.60 ACP200

เม็ดมีดม่มลับุทีี่�มีม่มคายช้�วยในงานทีี่�มีแรงต้็านการตั็ดต็ำ�า เม็ดมีดม่มลับุทีี่�มีม่มคายช้�วยในงานทีี่�มีแรงต้็านการตั็ดต็ำ�า 
แลัะงานกัดอัต็ราป้อนสูังแลัะงานกัดอัต็ราป้อนสูัง

¢ ข้อควรระวังในการใช้ิ้เม็ดมีดไวเป้อร์แบบมีรู

D  การติ็ดตั็�งเม็ดมีดไวเปอร์ ให้ติ็ดตั็�งต็ามรูปทีี่� 1
  การติ็ดตั็�งเม็ดมีดไวเปอร์ต็ามรูปทีี่� 2 จะที่ำาให้ผิวชิ้�นงานไม�ได้มาต็รฐาน
D เม็ดมีดไวเปอร์มีม่มเดียวแลัะใช้้ได้ทัี่�งสัองหน้า
D  อ้างอิงข้อมูลัที่างเที่คนิคในหน้า N17 สัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มเกี�ยวกับุ

เม็ดมีดไวเปอร์
D  ห้ามใช้้กับุร่�น DNHS แลัะ DNH

รุน DNX(F) รุน DNHS รุน DNH

การติดตั้งที่ถูกตอง การติดตั้งผิดวิธี ไมสามารถใชไดไมสามารถใชได

รูป 1      รูป 2      

ความลึักตั็ดสูังส่ัด 8 มม.
องศูาคมตั็ด 65°

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DNX 12000R(S)
ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน

ø80 ถึึง 
ø250 มม.

DNXF 12000R(S)
ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก

ø80 ถึึง 
ø160 มม.

ความลึักตั็ดสูังส่ัด 5 มม.
องศูาคมตั็ด 24°

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DNHS 12000R
ร่�นความลึักตั็ดปานกลัาง 

อัต็ราป้อนสูัง

ø80 ถึึง 
ø160 มม.

ความลึักตั็ดสูังส่ัด 3 มม.
องศูาคมตั็ด 24°

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DNH 12000R
ร่�นความลึักตั็ดต็ำ�า 

อัต็ราป้อนสูัง

ø80 ถึึง 
ø160 มม.

หมาย่เหต่็ หมาย่เหต่็

ร่่น ทัู�วไป้
ร่่น ความลึกตั็ดป้านกลาง

อัต็ราป้้อนสูง
ร่่น ความลึกตั็ดต็ำ�า

อัต็ราป้้อนสูง



H45

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 รูป 2 รูป 3

D1

31

DCB

DCX DCX

LF

DCSFMS

K
D

P

DC

KWW

ø20

K
D

P

KWW

LF

DCB
DCSFMS

DC
D1

CB
DP

C
B

D
P

KWW
DCB

LF

K
D

P
C

B
D

P

DC
DCX

DCSFMS

4-ø14

D1
ø66.7

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน) ม่มตั็ด 65°  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน จำานวน 
ฟัันทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

DNX 12080RS D *80 88 60 50 27 12.4 7 25 13.5 6 6 1.2 1
DNX 12100RS D 100 108 80 50 32 14.4 8.5 29 46 7 7 1.6 2
DNX 12125RS D 125 133 80 63 40 16.4 9.5 29 56 8 8 2.8 2
DNX 12160RS D 160 168 100 63 40 16.4 9.5 29 88 10 10 4.4 3

นิ�ว

DNX 12080R D *80 88 60 50 25.4 9.5 6 25 13 6 6 1.2 1
DNX 12100R D 100 108 70 50 31.75 12.7 8 32 46 7 7 1.6 2
DNX 12125R D 125 133 80 63 38.1 15.9 10 38 56 8 8 2.8 2
DNX 12160R D 160 168 100 63 50.8 19.1 11 38 72 10 10 4.4 2

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก) ม่มตั็ด 65°  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน จำานวน 
ฟัันทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

DNXF 12080RS D *80 88 60 50 27 12.4 7 25 13.5 8 8 1.2 1
DNXF 12100RS D 100 108 80 50 32 14.4 8.5 29 46 10 10 1.6 2
DNXF 12125RS D 125 133 80 63 40 16.4 9.5 29 56 11 11 2.7 2
DNXF 12160RS D 160 168 100 63 40 16.4 9.5 29 88 12 12 4.4 3

นิ�ว

DNXF 12080R D *80 88 60 50 25.4 9.5 6 25 13 8 8 1.2 1
DNXF 12100R D 100 108 70 50 31.75 12.7 8 32 46 10 10 1.6 2
DNXF 12125R D 125 133 80 63 38.1 15.9 10 38 56 11 11 2.7 2
DNXF 12160R D 160 168 100 63 50.8 19.1 11 38 72 12 12 4.4 2

คัต็เต็อร์ทีี่�มีขนาดตั็�งแต็� 200 มม. ขึ�นไปมาพิร้อมกับุโลัเคเต็อร์ เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็                กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

12.7

14
.5

5.65.0

รูป 3

12
.7

12.7 5.6

รูป 2 

12
.7

5.612.7

รูป 1 

รุน L/G/H รุน Wรุน SH

รุน L รุน G รุน H รุน SH

20° 10°

ผิวราบ

5°

ผิวราบ

10°

D ภาพตัดขวางของคมตัด

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา K K
การใช้้งานทัี่�วไป K K

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

คมตั็ดรูปที่รง การใช้้งาน รูป

SNMT 1205ZNEN-L D D D
ร่�นคมตั็ดรูปตั็ว V

งานตั็ดเบุา 1
SNMT 1205ZNEN-G D D D D การใช้้งานทัี่�วไป 1
SNMT 1205ZNEN-H D D D D งานตั็ดหนัก 1
SNMT 1205ZNEN-SH D D D D D ร่�นคมตั็ดต็รง ควบุค่มเศูษได้ดีขึ�น 2
XNGT 1205ZNEN-W  D D   เม็ดมีดไวเปอร์ ให้ความเรียบุผิวทีี่�ดีขึ�น 3

ดูทีี่�หน้า H44 “ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์แบุบุมีรู” (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

อ่ปกรณ์์

ร่�น

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

DNX(F) 12080R(S) ถึึง DNX(F) 12100R(S) BFTX0412IP 3.0
Q HPS1015 TRB15IP SUMI-P

DNX(F) 12125R(S) ถึึง DNX(F) 12160R(S) TRDR15IP Q Q SUMI-P

SEC-

ร่่น DNX(F)12000 เหล็ก
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°
แนวแกน -5°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H44

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

ขนาด
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DNX   F   12  080  R  S

N m  ค�าแรงบุิดทีี่�แนะนำา (N·m) 

งานกัดปาดหนา
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คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lot

งา
นลั

บุค
ม

โลั
หะ

 
นอ

กก
ลั�ม

เห
ลัก

เห
ลัก

หลั
�อ,

 
อัต็

รา
เร็

วสั
ง

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

31

D1
ø20

CB
DP

DCB

BD
DCSFMS

KWWKD
P

DC
LF

BD
DCSFMS
DCB
KWW

DC
D1

LFCB
DP

KD
P

31

D1
ø20

CB
DP

D1

BD
DCSFMS
DCB

LF

KWW

DC DC

BD
DCSFMS
DCB

KWW

CB
DP

LF

KD
P KD

P

ร่�นคัต็เต็อร์ม่มตั็ด 24° ความลึักตั็ดต็ำ�า อัต็ราป้อนสูัง  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน จำานวน 
ฟัันทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

DNH 12080R D *80 104 60 50 25.4 9.5 6 25 13 6 6 1.5 1
DNH 12100R D 100 124 70 50 31.75 12.7 8 32 46 7 7 1.9 2
DNH 12125R D 125 149 80 63 38.1 15.9 10 38 56 8 8 3.2 2
DNH 12160R D 160 184 100 63 50.8 19.1 11 38 72 10 10 5.1 2

ร่�นคัต็เต็อร์ม่มตั็ด 24° ความลึักตั็ดปานกลัาง อัต็ราป้อนสูัง  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน จำานวน 
ฟัันทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

DNHS 12080R D *80 116 60 50 25.4 9.5 6 25 13 6 3 1.7 3
DNHS 12100R D 100 136 70 50 31.75 12.7 8 32 46 8 4 2.3 4
DNHS 12125R D 125 161 80 63 38.1 15.9 10 38 56 10 5 3.2 4
DNHS 12160R D 160 196 100 63 50.8 19.1 11 38 72 12 6 6.2 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็                กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

12
.7

12.7 5.6

รูป 2 

12
.7

5.612.7

รูป 1 

รุน L/G/H รุน SH

รุน L รุน G รุน H รุน SH

20° 10°

ผิวราบ

5°

ผิวราบ

10°

D ภาพตัดขวางของคมตัด

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา K K
การใช้้งานทัี่�วไป K K

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

คมตั็ด
รูปที่รง

การใช้้งาน รูป

SNMT 1205ZNEN-L D D D
ร่�นคมตั็ดรูปตั็ว V

งานตั็ดเบุา 1
SNMT 1205ZNEN-G D D D D การใช้้งานทัี่�วไป 1
SNMT 1205ZNEN-H D D D D งานตั็ดหนัก 1
SNMT 1205ZNEN-SH D D D D D ร่�นคมตั็ดต็รง ควบุค่มเศูษได้ดีขึ�น 2

SEC-

ร่่น DNH(S)12000 เหล็ก
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°
แนวแกน -5°   

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

อ่ปกรณ์์

ร่�น

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

DNH(S) 12080R ถึึง DNH(S) 12100R BFTX0412IP 3.0
Q HPS1015 TRB15IP SUMI-P

DNH(S) 12125R ถึึง DNH(S) 12160R TRDR15IP Q Q SUMI-P

งานกัดปาดหนา

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H44

(ร่�น DNH) (ร่�น DNHS)
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โ ลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เห ลักห ลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

ø13
ø20

LF

KD
P

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

LF

KD
P

BD
DCSFMS

ø101.6

DC

DCB
KWW 4-ø18

4-ø26

LF

KD
P

BD
DCSFMS
ø177.8
ø101.6

DC

DCB
KWW 4-ø18 4-ø22

4-ø26 4-ø32

LF

KD
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

DNF 4080R/L D *80 96 60 50 25.4 9.5 6 25 6 1.8 1
DNF 4100R/L D D 100 116 75 60 31.75 12.7 8 32 8 3.0 2
DNF 4125R/L D 125 141 75 60 38.1 15.9 10 38 10 4.3 2
DNF 4160R/L D 160 176 100 60 50.8 19.1 11 38 12 6.8 2
DNF 4200R/L D 200 216 130 60 47.625 25.4 13.5 36 16 9.8 3
DNF 4250R/L 250 266 200 70 47.625 25.4 13.5 40 20 18.1 3
DNF 4315R/L 315 331 240 70 47.625 25.4 13.5 40 24 27.4 3
DNF 4400R/L 400 416 300 80 63.5 25.4 13.5 45 32 49.6 4
DNF 4500R/L   500 516 400 80 63.5 25.4 13.5 45 40 76.3 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็                กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIBORON

รูป 3

รูป 5

รูป 4

รูป 2รูป 1

12
.7

0

12.70

M
±0

.0
13

2.0
4.8

12
.7

0

12.70

M
±0

.0
13

2.0
4.8

12
.7

0

12.70

M
±0

.0
13

4.8

12
.7

0

12.70

RE

4.76

9±
0.

05

14±0.05

R100
5.0±0.02

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K P H
การใช้้งานทัี่�วไป K P P K K P H
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

E
H

20
Z

A
30

N

A
30

H
10

E

G
10

E

T1
50

0A

T2
50

A

B
N

20
00

รูป

CSNH 43M D D D D D Q 1
CSNH 43MT D D Q 1
CSN 43M D D Q 2
CSN 43MT D D D 2
CSNB 43M D D Q 3
CSNB 43MT D Q 3
SNC 433 Q Q
SNC 434 Q Q
SNMN 432 D D D Q 4
SNMN 433 D D D D Q 4
SNMN 434 Q 4
SNMN 432TN-S Q Q
SNMN 433TN-S Q Q
SNMN 434TN-S Q Q
NW 100         D  D  Q 5

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

โลัเคเต็อร์
(*)

เม็ดมีด
แผ�นรองแคลัมป์

DNF4080R
DNF4100R LNF40R FTW40R

DNF4125R
สัูงสั่ด DNF4500R LNF40R FTW41R

DNF4080L
สัูงสั่ด DNF4100L LNF40L FTW40L

DNF4125L
สัูงสั่ด DNF4500L LNF40L FTW41L

*:  กรณี์ใช้้เม็ดมีดไวเปอร์ ให้เปลีั�ยนโลัเคเต็อร์เป็น LNFW40R(L)

SEC-ACE MILL

ร่่น DNF 4000 เหล็ก
 
เหล็กหลอ

 
เหล็กชุบแข็ง

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°
แนวแกน -5°  มม.

สกรู 
BX0510

เม็ดมีดสกรูคู 
WB8-30T

แผนรอง
แคลมป
เม็ดมีด

ประแจ 
TT27 
LH040

โลเคเตอร

ตราประทับ
F41R/F41L

ตราประทับ
F40R/F40L

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 80-100-120 0.10- 0.13 -0.15 T250A

เหล็ักเหนียว ≤ 180 100-130-160 0.10- 0.18 -0.25 T250A

K เหล็ักหลั�อ 250HB 150-200-250 0.10- 0.15 -0.20 ACK200

สักรูคู� ขนาด N m

WB8-30T M8 8.0

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R))

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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คั
ต็
เต็
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น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
วสั

ง

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

ø13
ø20

LF

K
D

P

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWWK

D
P

LF

BD
DCSFMS
ø101.6

DC

DCB
KWW 4-ø18

4-ø26

LF

K
D

P

32

BD
DCSFMS
ø177.8
ø101.6

DC

DCB
KWW 4-ø18 4-ø22

4-ø26 4-ø32

32

LF

K
D

P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

APG 4080R/L D *80 90 60 50 25.4 9.5 6 25 5 1.6 1
APG 4100R/L D 100 110 75 60 31.75 12.7 8 32 5 2.7 2
APG 4125R/L D 125 134 75 60 38.1 15.9 10 38 6 4.0 2
APG 4160R/L D 160 169 100 60 50.8 19.1 11 38 8 6.5 2
APG 4200R/L D 200 208 130 60 47.625 25.4 13.5 38 10 9.1 3
APG 4250R/L D 250 258 200 70 47.625 25.4 13.5 40 12 18.3 3
APG 4315R/L D 315 323 240 70 47.625 25.4 13.5 40 16 27.6 3
APG 4400R/L 400 408 300 70 63.5 25.4 13.5 45 20 48.4 4
APG 4500R/L   500 508 400 70 63.5 25.4 13.5 45 24 68.1 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต่็

 
     กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ DLC SUMIDIA

รูป 3

รูป 2 รูป 1 

25°

12
.7

0

12.70

M
±0.013

1.5

25°
3.18

15
°

25°

12
.2

±
0.

05

13.7

M
±0.013

3.18±0.025

15
°

25°

12
.7

0

12.70

M
±0.013

2.5

25°
3.18

15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M P N N N
การใช้้งานทัี่�วไป K P P N N N
งานกัดหยาบุ K N N

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

E
H

20
Z

A
30

N

H
1

T1
50

0A

T2
50

A

D
L1

00
0

D
A

10
00

D
A

22
00

รูป

SDCH 42TR D Q Q Q 1
SDCH 42TL Q Q Q 1
SDCH 42TR-R D Q Q Q 1
SDCH 42TL-R Q Q Q 1
SDC 42R D D Q Q 2
NF-SDC 42R Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 2
SDC 42L D Q Q Q 2
SDC 42TR D Q Q Q 2
SDC 42TL Q Q Q 2
SDC 42TR-R D Q Q Q 2
SDC 42TL-R Q Q Q 2
APW 4R         D  Q D F 3

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

โลัเคเต็อร์
สักรูหัว

เหลีั�ยมแบุน
เม็ดมีด

แผ�นรองแคลัมป์
คู�

สักรู ประแจ

APG4080R
LAP40R BXF0520R ATW45R

WB8-20 TH040
APG4100R

สูังสั่ด APG4500R WB8-22TL TT27

APG4080L
LAP40L BXF0520R ATW45L

WB8-20 TH040

APG4100L
สัูงสั่ด APG4500L WB8-22T TT27

SEC-ACE MILL

ร่่น APG 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย แนวรัศูมี -2°
แนวแกน 18°  มม.

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

สกรูหัวเหลี่ยมแบน

เม็ดมีด

สกรูคู

(สำหรับแผนรองแคลมป)

โลเคเตอร

สักรูคู�  
(ทัี่�วไป)

ขนาด N m

M8 8.0

สักรูหัว
เหลีั�ยมแบุน

ขนาด N m

M5 5.0

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 100-125-150 0.10- 0.18 -0.25 A30N

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 120-150-180 0.10- 0.18 -0.25 A30N

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 60- 80 -100 0.10- 0.18 -0.25 A30N

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 120-150-180 0.10- 0.18 -0.25 A30N

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 90 -120 0.15- 0.23 -0.30 H1

N อัลัลัอยนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-650-1,000 0.10- 0.20 -0.30 H1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร 
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R))
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

 N m      ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

รูป 1 รูป 2 รูป 3

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

ø13
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D

P

BD
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P
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DCSFMS
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DCB
KWW

4-ø18

4-ø26
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K
D

P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

รูป 3 รูป 4

รูป 1 (เกรดในรุน ACP/ACK) รูป 2 
12
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0
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M
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°
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°

3.18

12
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M
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15°

+
0

-0
.0

5

3.2±0.025

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M P
การใช้้งานทัี่�วไป K P P K K P
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
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P
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A
C

P
20

0

A
C

P
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A
C

K
20
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A
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K
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E
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A
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A
30

H
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E

G
10

E

T1
50

0A

T2
50

A

รูป

SPCH 42R D D D D 1(2)
SPCH 42L D D D 2
SPCH 42TR D D D D D 1(2)
SPCH 42TL D D 2
SPCH 42TR-R D D 2
SPCH 42TL-R D 2
SPMN 422 D D D D 3
SPMN 423 D D D D D 3
SPG 422 D D D 3
SPG 423 D 3
DPW 500R D D 4
DPW 500L         D    4

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม โลัเคเต็อร์
ตั็วจับุยึด 
โลัเคเต็อร์ 

สัำาหรับุ DPG

ตั็วจับุยึด 
โลัเคเต็อร์ 

สัำาหรับุ DPGF

ตั็วจับุยึด 
โลัเคเต็อร์ 

สัำาหรับุ DPG

ตั็วจับุยึด 
โลัเคเต็อร์ 

สัำาหรับุ DPGF

สักรู 
คู�

ประแจ

 DPG(F)4080R

GL40R

GLW40R GLWF80R GTW40R GTWF80R WB8-22T

TT27 DPG(F)4100R
 สัูงสั่ด DPG(F)4160R GLW41R GLWF41R GTW41R GTWF41R

WB8-30T
DPG4200R GLW42R Q GTW42R Q
DPG(F)4080L

GL40L

GLW40L GLWF80L GTW40L GTWF80L WB8-22T

TT27 DPG(F)4100L
 สัูงสั่ด DPG(F)4160L GLW41L GLWF41L GTW41L GTWF41L

WB8-30T
DPG4200L GLW42L Q GTW42L Q

SEC-ACE MILL

ร่่น DPG 4000 / DPGF 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย แนวรัศูมี 0°
แนวแกน 8°  มม.

ตัวจับยึดโลเคเตอร

เม็ดมีด

สกรูคู

สกรูคู

สำหรับ
แผนรอง
แคลมป

โลเคเตอร

ตราประทับ
*2

ตราประทับ 
*1

ตราประทับ
L40R,L40L,L41R,L41L,L42R,L42L,
LF80R,LF80L,LF41R,LF41L

ตราประทับ
T40R,T40L,T41R,T41L,T42R,T42L,
TF80R,TF80L,TF41R,TF41L

*1

*2

สักรูคู�  
(ทัี่�วไป)

ขนาด N m

M8 8.0

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 100-125-150 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 100-175-250 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 80-120-160 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80-120-160 0.10- 0.15 -0.20 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-140-200 0.10- 0.15 -0.20 ACK200

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R))

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสัูง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.)

รูปR L

นิ�ว

DPG 4080R/L D *80 90 60 50 25.4 9.5 6 25 4 1.5 1
DPG 4100R/L D 105 115 75 60 31.75 12.7 8 32 5 3.0 2
DPG 4125R/L D 125 135 75 60 38.1 15.9 10 38 6 4.0 2
DPG 4160R/L D 157 167 100 60 50.8 19.1 11 38 8 6.1 2
DPG 4200R/L D 200 210 130 60 47.625 25.4 13.5 38 10 10.0 3
DPGF 4080R/L D *80 90 60 50 25.4 9.5 6 25 6 1.5 1
DPGF 4100R/L D 105 115 75 60 31.75 12.7 8 32 8 3.0 2
DPGF 4125R/L D 125 135 75 60 38.1 15.9 10 38 10 4.0 2
DPGF 4160R/L D  157 167 100 60 50.8 19.1 11 38 12 6.1 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต่็

 
     กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร 
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็
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รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

ø13
ø20

LF

K
D

P

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

LF

K
D

P

BD
DCSFMS

ø101.6

DC

DCB
KWW 4-ø18

4-ø26

LF

K
D

P

BD
DCSFMS

ø177.8
ø101.6

DC

DCB
KWW

4-ø26

4-ø18 4-ø22

4-ø32

LF

K
D

P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางภายนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

DPG 5080R/L *82 90 60 50.5 25.4 9.5 6 25 4 1.5 1
DPG 5100R/L 107 115 75 60.5 31.75 12.7 8 32 5 3.0 2
DPG 5125R/L 127 135 75 60.5 38.1 15.9 10 38 6 4.0 2
DPG 5160R/L 159 167 100 60.5 50.8 19.1 11 38 8 6.1 2
DPG 5200R/L 202 210 130 60.5 47.625 25.4 13.5 38 10 10.0 3
DPG 5250R/L 252 260 200 70.5 47.625 25.4 13.5 52 12 19.7 3
DPG 5315R/L 317 325 240 70.5 47.625 25.4 13.5 52 14 33.0 3
DPG 5400R/L 402 410 300 80.5 63.5 25.4 13.5 57 20 60.0 4
DPG 5500R/L   502 509 400 80.5 63.5 25.4 13.5 57 24 92.0 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต่็

 
     กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 x 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่
รูป 1 

รูป 3

รูป 2 
15

.8
75

±0
.0

75

15.875

M
±0.013

11
°

15°

2.0 4.76

15
.8

75
±0

.0
75

15.875

11
°

4.76

15
.3

M
±0.013

11
°

15°

+
0

-0
.0

5

4.8±0.025

เม็ดมีดไวเปอร์

กระบุวนการ

การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K M P
การใช้้งานทัี่�วไป K  P P K K P
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

E
H

20
Z

A
30

N

A
30

H
10

E

G
10

E

T1
50

0A

T2
50

A

รูป

SPCH 53R-R D D D D 1
SPCH 53L-R D 1
SPCH 53TR-R D D D D D D 1
SPCH 53TL-R D D D 1
SPMN 532 D D 2
SPMN 533 D D 2
GW 500R D D 3
GW 500L             3

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม โลัเคเต็อร์ ตั็วจับุยึด
โลัเคเต็อร์

แผ�นจับุยึด 
เม็ดมีด

สักรู 
คู� ประแจ

DPG5080R

GL50R

GLW50R GTW50R WB8-22T

TT27
DPG5100R

สัูงสัด่ DPG5160R GLW51R GTW51R
WB8-30TDPG5200R

สัูงสัด่ DPG5500R GLW52R GTW52R

DPG5080L

GL50L

GLW50L GTW50L WB8-22T

TT27
DPG5100L

สัูงสัด่ DPG5160L GLW51L GTW51L
WB8-30TDPG5200L

สัูงสัด่ DPG5500L GLW52L GTW52L

SEC-ACE MILL

ร่่น DPG 5000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน 8°  มม.

L50R,L50L,L51R,L51L,L52R,L52L

T50R,T50L,T51R,T51L,T52R,T52L

*1

*2

สำหรับ
แผนรอง
แคลมป

ตราประทับ
*2

ตราประทับ 
*1

ตัวจับยึดโลเคเตอร

เม็ดมีด

สกรูคู

สกรูคู
โลเคเตอร

ตราประทับ

ตราประทับ

สักรูคู�  
(ทัี่�วไป)

ขนาด N m

M8 8.0

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 100-125-150 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 100-175-250 0.10- 0.18 -0.25 ACP200
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 80-120-160 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80-120-160 0.10- 0.15 -0.20 ACP300
K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-140-200 0.10- 0.15 -0.20 ACK200

งานกัดปาดหนา

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R))

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร 
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็
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SEC-WaveMill

ร่่น WEZ

ร่�นโมดูลัาร์      H256

ร่�นโมดูลัาร์      H260

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์ (มาต็รฐาน)

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์ (หัวกัดหลาย่ชัิ้�น (Repeater)) 

ตั็วเลัขใน  DDD แสัดงจำานวนฟััน

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø14 ø16 ø18 ø20 ø22 ø25 ø26 ø28 ø30 ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160

หัว
กัด

WEZ 11000RS 4 6
5  
7

6  
8

7  
10

9  
12

WEZ 11000R นิ้ว
7  
10

9  
12

WEZ 17000RS 3 4
3  
5

4  
6

4  
7

5  
8

6  
11

9  8  
12

10  

WEZ 17000R นิ้ว
4  
7

5  
8

6  
11

9  8  
12

10  

ด้า
ม

WEZ 11000E 1 2 2
2  
3

3
2  
4

3  4 4
2  
4

3  
5

5
2  
6

4  5  
7

8 10

WEZ 11000ES
สัำาหรับุเครื�องจักรอเนกประสังค์

1 2 3 4

WEZ 11000EL 1 2 2 2 2 2 3 2 2 2 3
2  
3

2 3

WEZ 17000E 2 2 3 2 3 3 3 4
3  
5

4  
6

7

WEZ 17000ES
สัำาหรับุเครื�องจักรอเนกประสังค์

2 3

WEZ 17000EL 2 2 2 2 3 2
2  
4

3  3  
5

4  
6

โม
ดูลั

าร์ WEZ 11000M 2 2
2  
3

3
2  
4

3  4  
5

4  
5

2  
5

4  2
4

3  
5

2  
5

2  
5

4  
6

WEZ 17000M 2 3 2 2 3
2  
4

3  2  
3

2
4

3

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø20 ø25 ø30 ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80

หัว
กัด

WEZR 11000RS 4 4

WEZR 17000RS 2 3 4 3 4 5 5

ด้า
ม

WEZR 11000E 1 2 2 2 2 3 3 3 4

WEZR 17000E 2 3 2 3

โม
ดูลั

าร์ WEZR 11000M 3

WEZR 17000M 3

D รองรับุกระบุวนการตั็ดเฉืีอนทีี่�หลัากหลัาย

  รายการคัต็เต็อร์ทีี่�มีขนาดตั็�งแต็� ø14 ถึึง ø160 มม. ช้�วยให้มีม่มลัาดทีี่�กว้าง  
ขณ์ะนี�มีรายการประเภที่กัดบุ�าฉีากสูัง (Repeater) 28 รายการนอกเหนือจาก
ประเภที่โมดูลัาร์แลัะประเภที่ด้ามสัั�น

D ให้ผิวงานเรียบุได้ค่ณ์ภาพิสูัง

  การผสัมผสัานระหว�างรูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมแลัะเที่คโนโลัยีการขึ�นรูปความ 
เทีี่�ยงต็รงสูัง ที่ำาให้ผิวบุ�างานมีความแม�นยำาแลัะผิวงานเรียบุได้ค่ณ์ภาพิสูัง

D คมตั็ดแหลัมคม แรงต้็านการตั็ดต็ำ�า

  ลัดเสีัยงรบุกวนจากการที่ำางานแลัะยับุยั�งการเกิดครีบุ รวมถึึงมีเม็ดมีดเจียรในร่�นทีี่�
ออกแบุบุมาโดยเน้นความคมโดยเฉีพิาะ

D สัามารถึใช้้ในงานได้หลัากหลัายวัสัด่ชิ้�นงาน

  นอกจากเกรดอเนกประสังค์ ACU2500 แล้ัว ยังมีเกรดคาร์ไบุด์เคลืัอบุร่�นใหม�  
XCU2500/XCK2000 ใช้้ได้กับุวัสัด่ชิ้�นงานต็�างๆ เช้�น เหล็ัก สัแต็นเลัสั เหล็ักหลั�อ  
โลัหะผสัม Exotic แลัะอื�นๆ

¢ ค่ณ์สมบัต็้

ตั็วเลัขใน  DDD แสัดงจำานวนฟััน นิ้ว  หน�วยนิ�ว     สััญลัักษณ์์ * : มีขนาดด้ามอื�นในสัต็็อค

*

* *

* *

*

*

* *

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*
*

** *
*



H53

คั
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เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ
¢  รองรับงานกัดเฉีย่ง/งานกัดวน/งานกัดแทูง สามารถใช้ิ้ในงานได้หลากหลาย่ป้ระเภทู!

งานกัดแทง

งานกัดปาดหนา งานกัดบา งานกัดดานขาง งานกัดเซาะรอง

งานกัดเฉียง งานกัดวน *กัดขยายรู

¢  การออกแบบคัต็เต็อร์ทีู�เหมาะสม  
ฐานรองมีดกว้างจับยึ่ดเม็ดมีดได้แข็งแรง

(รุน  WEZ11)

¢  ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

ไมมี

10°20°

20°28°

0.05 มม.

0.05 มม.

0.15 มม.

0.15 มม. 0.2 มม.

28°

วัสดุชิ้นงาน เหล็ก   โลหะนอกกลุมเหล็ก

ลายหนามีด

รุน Sรุน Pรุน Fรุน Hรุน Gรุน L

รุน 11

รุน 17

การใชงาน งานตัดเบา งานกัดทั่วไป-
กัดกระแทก งานตัดหนัก งานตัดเบา งานตัดเบา โลหะนอกกลุมเหล็ก

คุณสมบัติ งานตัดเฉือน
ความแข็งแรงต่ำ มาตรฐาน งานตัดกระแทก

สำหรับเหล็กชุบแข็ง
งานตัดปานกลาง 
ปองกันการเกิดครีบ

งานกลึงความเที่ยงตรงสูง 
ความตั้งฉากของ

ผิวบางานสูง
แรงตัดต่ำ

รุน AO�T17 รุน AO�T11

S

L G
H

F,P

หนัก

�

ความแข็งแรงของคมตัด

เหล็กชุบแข็งอัลลอยทนความรอน, ไทเทเนียมอัลลอย เหล็กหลอเหล็กสแตนเลส 

ภา
พต

ัดข
วา

งค
มต

ัด

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด
ดี

�

28°28°

28°28°

*ไม�แนะนำาให้ใช้้งานกัดวนสัำาหรับุผลิัต็ภัณ์ฑ์์ประเภที่ WEZR

¢  เป้รีย่บเทูีย่บขนาดเม็ดมีด

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์ (เม็ดมีด) D: สัต็็อคมาต็รฐาน

ลัายหน้ามีดร่�น P จะใช้้ได้กับุช้�วงเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์เฉีพิาะ ดูรายลัะเอียดการเลืัอกใช้้ลัายหน้ามีดร่�น P ได้ทีี่�หน้า H56

ร่�น
รัศูมีม่มมีด (มม.)

R0.2 R0.4 R0.5 R0.8 R1.0 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0 R3.2 R4.0 R5.0 R6.4

ร่�น
 1

1

M
 C

la
ss AOMT11T3SSPEER-G D D D D D D D D D D D

AOMT11T3SSPEER-H D D D D

E
 C

la
ss

AOET11T3SSPEER-F D D D D D D D D D D D

AOET11T3SSPEER-P16 D D D D D D

AOET11T3SSPEER-P20 D D D D D D

AOET11T3SSPEER-P25 D D D D D D

AOET11T3SSPEFR-S D D D D D D D D D D D

ร่�น
 1

7

M
 C

la
ss

AOMT1705SSPEER-L D D D D D

AOMT1705SSPEER-G D D D D D D D D D D D D D D

AOMT1705SSPEER-H D D D D

E
 C

la
ss

AOET1705SSPEER-F D D D D D D D D D D D D D D

AOET1705SSPEER-P25 D D D D D D

AOET1705SSPEER-P32 D D D D D D

AOET1705SSPEFR-S D D D D D D D D D D D D D D
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SEC-WaveMill

ร่่น WEZ

ae
ความกวางการตัด 5 มม.

ความลึกตัด
ระดับที่ 2 
(6 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 3 
(6 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 4 
(6 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 1 
(6 มม.)

24 มม.

18 มม.

12 มม.

6 มม.

0 มม.

SS
hhoouulldd

eerr HH
eeiigghhtt

0

5

10

15

20

25

0.050.040.030.020.010-0.01
คาความเบี่ยงเบน (มม.)

apap

รุน WEZ ผลิตภัณฑ
คูแขง A

คว
าม

สูง
บา

งา
น

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

D แรงตั็ดทีี่�ต็ำ�ากว�าช้�วยลัดเสีัยงรบุกวนจากการที่ำางาน

D ให้บุ�างานทีี่�แม�นยำา

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพการตั็ด

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT40, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C
เครื�องมือ : WEZ 11020E03 (ø20, 3 ฟััน)
เม็ดมีด : AOMT 11T308PEER-G (ACU2500)
เงื�อนไขการตั็ด : vc = 150 ม./นาทีี่, fz = 0.15 มม./ฟััน, ap = 6 มม. × 4 รอบุ, ae = 5 มม. แห้ง

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT40, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C
เครื�องมือ : WEZ 11020E03 (ø20, 3 ฟััน)
เม็ดมีด : AOMT 11T308PEER-G (ACU2500)
เงื�อนไขการตั็ด : vc = 150 ม./นาทีี่, fz = 0.15 มม./ฟััน, ap = 8 มม., ae = 5 มม. แห้ง

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50 วัสัด่ชิ้�นงาน (SCM440)
เครื�องมือ : WEZ 17100RS08 (ø100, 8 ฟััน)
เม็ดมีด : AOMT 170508PEER-G (ACU2500)
เงื�อนไขการตั็ด : vc = 250 ม./นาทีี่, fz = 0.15 มม./ฟััน, ap = 2 มม., ae = 85 มม. แห้ง

73

75

77

D ให้ผิวงานเรียบุได้ค่ณ์ภาพิสูัง

เครื�องจักร:  เครื�องจักรอเนกประสังค์, วัสัด่ชิ้�นงาน: SUS304 ø16 แที่�งกลัม  
เครื�องมือ:  WEZ11020ES03-10 (ø20, 3 ฟััน)  
เม็ดมีด:  AOET11T308PEER-F (ACU2500)  
เงื�อนไขการตั็ด:   vc=100 ม./นาทีี่, fz=0.08 มม./ฟััน, ap=6 มม. × 2 รอบุ, ae=2 มม. หลั�อเย็น

ความกวางการตัด 
2 มม.

ความลึกตัดระดับที่ 1 
(6 มม.)

ความลึกตัดระดับที่ 2 
(6 มม.)

12 มม.6 มม.0 มม.

ความสูงบางาน

หนาสัมผัสฐานตัวจับยึด

ผิวรองรับทรงกระบอกผิวรองรับทรงกระบอก

ผิวรองรับทรงกระบอกผิวรองรับทรงกระบอก

รุน WEZ

เอ็นมิลลคารไบด

ความสูงบางาน (มม.)

-0.06
-0.05
-0.04
-0.03
-0.02
-0.01

0
0.01

0 2 4 6 8 10 12

รุน WEZ

ผลิตภัณฑคูแขง D (เอ็นมิลลคารไบดขนาด ø10)

คา
คว

าม
เบ

ี่ยง
เบ

น 
(ม

ม.)

D ให้บุ�างานทีี่�แม�นยำา (สัำาหรับุเครื�องจักรอเนกประสังค์)

หน้าสัมผัิสทีู� 

แข็งแรง
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0.05 0.05 0.05 0.05

00

55

-5-5

Ra 0.18μm Rz 1.3μm Ra 2.94μm Rz 13.8μm

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ

¢ เม็ดมีดเจีย่รความเทีู�ย่งต็รงสูงพร้อมคมตั็ดแหลมคมพ้เศษ

D คมตั็ดแลัะฐานรองมีดผ�านการเจียรผิว

คมตั็ดต็ลัอดฐานรองมีดมีการเจียรผิวทัี่�งตั็วเพืิ�อลัดการเปลีั�ยนแปลังของม่มเมื�อติ็ดตั็�งบุนตั็วคัต็เต็อร์ 
สัามารถึรับุรู้ความแม�นยำาในการเบีุ�ยงเบุนหนีศููนย์ของคมตั็ดทีี่�เสัถีึยรแลัะค่ณ์ภาพิการตั็ดเฉืีอน!

ขอควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด

เม็ดมีด คัตเตอร

ประแจ

มีชองวาง

มีชองวาง
(1) ทำความสะอาดผิวรองและสวนที่มีการสัมผัส
(2) ในขณะที่กดเม็ดมีดเขากับผิวรอง ใชประแจขันสกรูใหแนน
(3) ทาครีมกันสนิมบริเวณสกรูแลวขันดวยคาแรงบิดที่แนะนำ
(4) หลังขันเสร็จ ตรวจสอบใหแนใจวาไมมีชองวางบริเวณผิวรอง

เครื�องจักร : เครื�องจักรอเนกประสังค์,   วัสัด่ชิ้�นงาน: SUS304 ø16 แที่�งกลัม   เครื�องมือ: WEZ11020ES03-10 (ø20, 3 ฟััน)  
เม็ดมีด : AOET11T308PEER-F (ACU2500)  
เงื�อนไขการตั็ด :  ร่�น WEZ  vc = 100 ม./นาทีี่, fz = 0.05 มม./ฟััน, ap= 2 มม., ae= 12 มม. หลั�อเย็น 

ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง E  vc = 100 ม./นาทีี่, fz = 0.05 มม./ฟััน, ap= 2 มม., ae= 6 มม. x 2 รอบุ, หลั�อเย็น (เอ็นมิลัล์ัคาร์ไบุด์)

D ให้ผิวงานเรียบุได้ค่ณ์ภาพิสูัง (สัำาหรับุเครื�องจักรอเนกประสังค์)

ร่่น WEZ ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง E (เอ็นมิลัล์ัคาร์ไบุด์ขนาด ø10)

เส้นผ่ิานศูนย์่กลางเครื�องมือทีู�กว้างกว่าเอ็นม้ลล์คาร์ไบด์ช่ิ้วย่ลดจำานวนรอบในงานกลึงป้ระส้ทูธ้ีภาพสูง!

ให้บ่างานมีความแม่นย่ำาและผ้ิวงานเรีย่บได้ค่ณ์ภาพสูง ลดขั�นต็อนงานเก็บผ้ิวละเอีย่ด!
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aeความกวางการตัด 1 มม.ความกวางการตัด 1 มม.

ความลึกตัด
ระดับที่ 2 
(8 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 3 
(8 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 1 
(8 มม.)

24 มม.24 มม.

16 มม.16 มม.

8 มม.8 มม.

00mmmm0 มม.0 มม.
apap0

10

20

-0.0200.020.040.06

คาความเบี่ยงเบน (มม.)

เอ็นมิลล
คารไบด

รุน WEZ

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ
 ¢ ร่่นลาย่หน้ามีดสำาหรับเม็ดมีดเจีย่ร

ต็ารางเลืัอกใช้้ลัายหน้ามีดร่�น P

D ลัายหน้ามีดร่�น P - ให้ความตั็�งฉีากของบุ�างานเทีี่ยบุเที่�ากับุการใช้้เอ็นมิลัลั์

·  ร่�นความเทีี่�ยงต็รงสูังพิร้อมรูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมกับุแต็�ลัะขนาดเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์ ในขณ์ะทีี่�ยังรักษาความแหลัมคมของลัายหน้ามีด
ร่�น F

·  ให้ความตั็�งฉีากของบุ�างานเทีี่ยบุเที่�ากับุการใช้้เอ็นมิลัล์ั ผ�านรูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมกับุแต็�ลัะขนาดเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50,   วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C
เครื�องมือ : WEZ 11020E03 (ø20, 3 ฟััน)
เม็ดมีด : AOET 11T308PEER-P20 (ACU2500)
เงื�อนไขการตั็ด : vc = 150 ม./นาทีี่, fz = 0.1 มม./ฟััน, ap = 8 มม. × 3 รอบุ, ae = 1 มม. แห้ง

D ลัายหน้ามีดร่�น F - ให้ความคมของคมต็ัดแหลัมพิิเศูษ

· ความคมทีี่�ผ�านการเจียรผิวช้�วยให้ควบุค่มการเกิดครีบุได้

· ให้บุ�างานทีี่�แม�นยำาในท่ี่กขนาดเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์

บริเวณการเกิดครีบ ประมาณ 2 มม.ประมาณ 2 มม.

รุน WEZ ผลิตภัณฑคูแขง F

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50,   วัสัด่ชิ้�นงาน: SUS304
เครื�องมือ : WEZ 11050RS07 (ø50, 7 ฟััน)
เม็ดมีด : AOET 11T308PEER-F (ACU2500)
เงื�อนไขการตั็ด : vc = 120 ม./นาทีี่, fz = 0.12 มม./ฟััน, ap = 1 มม., ae = 30 มม. แห้ง

D ลัายหน้ามีดร่�น S - ลัายหน้ามีดทีี่�มีคมตั็ดแหลัมคมสัำาหรับุโลัหะนอกกลั่�มเหลั็ก ให้ความต้็านที่านการยึดเกาะดีเยี�ยม

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT30,   วัสัด่ชิ้�นงาน: ADC12
เครื�องมือ : WEZ 11020E03 (ø20, 3 ฟััน)
เม็ดมีด : AOET 11T308PEFR-S (H20)
เงื�อนไขการตั็ด : vc = 350 ม./นาทีี่, fz = 0.1 มม./ฟััน, ap = 3 มม., ae = 10 มม. แห้ง

· ยับุยั�งการยึดเกาะด้วยผิวด้านหน้าทีี่�ผ�านการขัดเงา

· มีเม็ดมีดเคลืัอบุผิว DLC ให้เลืัอกใช้้เพืิ�อเพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิในการต้็านที่านการยึดเกาะ

ร่่น WEZ ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง G ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง H

ไม�มีการยึดเกาะ การยึดเกาะ การยึดเกาะ

AOET11T3SSPEER

AOET1705SSPEER

--PP

--PP

-P

-P

ø16ø14 ø18 ø20 ø22 ø25 ø28 ø30 ø32 ø35 ø40

--PP1166 --PP2200 --PP2255

--PP2255 --PP3322

-P16 -P20 -P25

-P25 -P32
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คัต็เต็อร์กัดข้าง
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อัต็ราเร็วสัง

CACM200

P ACM300

P ACU2500

P ACU2500

CACP2000

P ACP3000

CACK2000

P ACK3000

H20

T2500A

P DL2000

CXCU2500

CXCU2500

CXCK2000
XCU2500

P ACU2500

เทคโนโลยีการเคลือบผิวแบบใหม ABSOTECH™ (Absolute 
Technology) ที่ใหการทำงานเปนไปไดอยางเสถียร

: CVD : PVDC Pตัวอักษร "C" และ "P" ดานขางเกรดแสดงถึงประเภทการเคลือบผิว

วัสดุชิ้นงาน
CVD

การเคลือบผิวแบบพิเศษ

TiCN ความแข็งสูง

Crystal Orientation Control Al2O3

Al2O3

TiCN

เนื้อคารไบด

เกรดที่เหมาะสม: ACP2000, ACK2000

PVD

แรงยึดเกาะระหวางชั้นมีความแข็งแรงสูง

เกรดที่เหมาะสม: ACU2500, ACP3000, ACK3000

5nm

โครงสรางเคลือบผิวซอนหลายชั้นแบบใหม (Super Multi-Layered)
ความแข็งที่สูงขึ้นและสามารถตานทานการสึกหรอได
สองเทาของรุนเกาดวยผิวเคลือบระดับนาโน AlTiCrBN 
โครงสรางผลึกละเอียด

ดวยการควบคุมทิศทางของผลึก Al2O3 สามารถตานทานการสึกหรอ
ดานขางไดถึงสองเทาหรือมากกวาเมื่อเทียบกับรุนเกา

เพิ่มความแข็งของ TiCN โดยการใชสวนประกอบ C-rich เพิ่มประสิทธิภาพความ
ตานทานการสึกหรอดานขางไดถึงสองเทาหรือมากกวาเมื่อเทียบกับรุนเกา

ยับยั้งความเสียหายจากความรอนโดยใหความเคนกดสูง ชวยเพิ่มประสิทธิภาพ
ความตานทานการแตกบิ่นไดสองเทาหรือมากกวาเมื่อเทียบกับรุนเกา

ภาพตัดขวางของ
โครงสรางผิวเคลือบคม
ตัด TEM

การยึดเกาะของผิวเคลือบที่ดีขึ้น มีความตานทานการกะเทาะ
มากกวาสองเทาของการเคลือบทั่วไป

เกรดคารไบดเคลือบผิวรุนใหม XCU2500/XCK2000 ใหเลือกใชงานตามความตองการ
รุนผิวเคลือบที่ปรับปรุงเพิ่มมาใหเลือกใชนอกจากคารไบดและเซอรเมท 
สำหรับงานกัดเหล็ก เหล็กสแตนเลส เหล็กหลอ และอะลูมิเนียมอัลลอย
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เก็บผิวละเอียด-ตัดเบา งานตัดหยาบ-ตัดหนักงานตัดปานกลาง

เหล็ก

เหล็กสแตนเลส

เหล็กหลอ

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ชั้น
ผิวเคลือบ

เนื้อคารไบด

CVD

เกรดที่เหมาะสม: XCU2500, XCK2000

 

10nm

AlTiN ผลึกลูกบาศกบริสุทธิ์ที่มีปริมาณ Al สูง 
ดวยเทคโนโลยีการควบคุมโครงสรางที่เปนเอกสิทธิ์เฉพาะ ชั้นของ 
AlTiN ที่มีสวนประกอบตางกันจะเรียงซอนกันที่ระดับนาโนเมตร
ดวยองคประกอบ Al สูงโดยเฉลี่ยมากกวา 80% ทำใหสามารถรักษา
โครงสรางผลึกใหตานทานความรอนไดดีเยี่ยมและมีความแข็งสูง
ความตานทานการสึกหรอดีขึ้นอยางมาก

การเคลือบผิวดวยเทคโนโลยีที่เปนเอกสิทธิ์ใหความเคนกด
ตอผิวเคลือบสูง ยับยั้งการเกิดรอยแตก
ใหความตานทานการแตกหักและความเสียหายจาก
ความรอนไดดีเยี่ยม

Al0.5Ti0.5N
Al0.9Ti0.1N

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ
 ¢ ช่ิ้วงการใชิ้้งานเกรด

 ¢ ค่าเฉพาะทูางเทูคน้คของเกรด

 ¢ ค่ณ์สมบัต็้เกรด

CVD
วัสด่ช้ิ้�นงาน เกรด ความแข็ง (HRA) TRS (GPa) ป้ระเภทูการเคลือบ ความหนาผ้ิวเคลือบ (μm) ค่ณ์สมบัต้็ เกรดร่่นเก่า

เหล็ก

ACP2000 89.5 3.2 Absotech 10
· สัำาหรับุงานกลึังอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักทัี่�วไป
·  การใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ให้ความเหนียวแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�สัามารถึต้็านที่านความเสีัยหายจาก
ความร้อนได้ดีเยี�ยม ช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�องมือให้ยาวนานขึ�นในงานกลึังอัต็ราเร็วสูัง

ACP100

XCU2500 89.5 3.2 Absotech X 6
·  เกรดอเนกประสังค์สัำาหรับุวัสัด่หลัากหลัายประเภที่ เช้�น เหล็ัก เหล็ักหลั�อ แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  ผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ผสัมผสัานความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักไว้ด้วยกัน ช้�วยยืด
อาย่การใช้้งานเครื�องมือในงานอัต็ราเร็วปานกลัางถึึงสูัง

—

เหล็กสแตนเลส
ACM200 89.8 3.4 Super  

FF Coat 6
· สัำาหรับุงานกลึังเหล็ักสัแต็นเลัสัความแข็งสูัง
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ร่�นใหม�ความแข็งแรงสูัง ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะความร้อนได้ดีเยี�ยม รวม
ทัี่�งช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�องมือให้ยาวนานขึ�นในงานกลึังเหล็ักสัแต็นเลัสัช่้บุแข็ง

AC230

เหล็กหลอ

ACK2000 91.7 3.1 Absotech 10
· สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ
·  การใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ให้ความเหนียวแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�สัามารถึต้็านที่านความร้อนได้ดี
เยี�ยม ช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�องมือให้ยาวนานขึ�นในงานกลึังอัต็ราเร็วสูัง

ACK100
ACK200

XCK2000 91.7 2.5 Absotech X 6
·  สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ
·  ผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ผสัมผสัานความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักไว้ด้วยกัน ด้วยค่ณ์สัมบัุติ็
เนื�อคาร์ไบุด์ความแข็งสูัง ช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�องมือในงานอัต็ราเร็วปานกลัางถึึงสูัง

—

PVD
วัสด่ช้ิ้�นงาน เกรด ความแข็ง (HRA) TRS (GPa) ป้ระเภทูการเคลือบ ความหนาผ้ิวเคลือบ (μm) ค่ณ์สมบัต้็ เกรดร่่นเก่า

เหล็ก

ACU2500 91.6 3.8 Absotech 3
·   เกรดอเนกประสังค์สัำาหรับุงานกลึังเหล็ัก เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะเหล็ักหลั�อ
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ต้็านที่านการแต็กหักแลัะการสึักหรอ พิร้อมผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ต้็านที่านการสึักหรอ
แลัะการแต็กบิุ�น ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานกับุเกรดวัสัด่ชิ้�นงานหลัากหลัายประเภที่

—

ACP3000 89.5 3.2 Absotech 3
·  เกรดทีี่�แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุงานกัดเหล็ัก
·  เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ต้็านที่านความเสีัยหายจากความร้อนแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ต้็านที่านการสึักหรอ
แลัะการแต็กบิุ�น ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานภายใต้็เงื�อนไขการตั็ดทีี่�หลัากหลัาย

ACP200
ACP300

เหล็กสแตนเลส
ACM300 89.8 3.4

(ใหม�) 
Super  

ZX Coat
3

·  เกรดทีี่�แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุงานกัดเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ความแข็งแรงสูังแลัะผิวเคลืัอบุซ้ื้อนหลัายชั้�น ให้ความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการ
แต็กหักสูังขึ�นไปอีกขั�น

—

เหล็กหลอ
ACK3000 91.7 3.1 Absotech 3

·  เกรดทีี่�แนะนำาเป็นอันดับุแรกสัำาหรับุงานกัดเหล็ักหลั�อ
·  ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�มีค่ณ์สัมบัุติ็นำาความร้อนดีเยี�ยมแลัะผิวเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�ต้็านที่านการสึักหรอแลัะ
การแต็กบิุ�น ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานในกระบุวนการกลึังเหล็ักหลั�อ

ACK300

โลหะนอกกลุมเหล็ก
DL2000 91.6 3.8 AURORA 

Coat (DLC) 0.5 ·  เกรดสัำาหรับุงานกัดโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก ใช้้ผิวเคลืัอบุแบุบุ DLC มีสััมประสิัที่ธิิ�ความเสีัยดที่านต็ำ�า
แลัะความต้็านที่านการยึดเกาะดีเยี�ยม

—

เซื้อร์เมที่
วัสด่ช้ิ้�นงาน เกรด ความแข็ง (HRA) TRS (GPa) ป้ระเภทูการเคลือบ ความหนาผ้ิวเคลือบ (μm) ค่ณ์สมบัต้็ เกรดร่่นเก่า

เหล็ก   เหล็กสแตนเลส
T2500A 91.8 2.4 — —

·  สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียดของเหล็ักแลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั
·  โครงสัร้างเกรนลัะเอียดพิิเศูษช้�วยเพิิ�มความเหนียว ที่ำาให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือยาวนาน แลัะผิว
เก็บุลัะเอียดทีี่�ได้ค่ณ์ภาพิ

T250A
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SEC-WaveMill

ร์่�น WEZ
	� เงื่อนไขกัาร์ตัดที่แนะน�า

ร์่�น WEZ11

เค์ร่�อังมุ่อั: WEZ11020E03, เม็ุดมีุด: รุ่น AO¨T11T3  

เง่�อันไข้กัารตัด: ค์วามุลึกัตัด ap = 3 มุมุ., ค์วามุกัว้างกัารตัด ae = 10 มุมุ. แห้ง

กัา
รแ

บ่ง
ตา

มุมุ
าต

รฐ
าน

 IS
O

วัสูดุช้ิ้�นงาน

ค์ว
ามุ

แข้
งวั

สูดุ
ชิ้�น

งา
น 

(H
B)

ลา
ยห

น้า
มุด

เกัรด

ACU2500 XCU2500 ACP2000 ACP3000 T2500A XCK2000 ACK2000 ACK3000 ACM200 ACM300 DL2000

อััตราป้อันต่อัฟััน fz (มุมุ./ฟััน) ต่�าสุูด - คั�าแนะน�า - สููงสุูด

0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.12 - 0.18 0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.15 - 0.20 0.08 - 0.15 - 0.20 0.05 - 0.10 - 0.15

อััตราเร็วตัด vc (มุ./นาทีี) ต่�าสุูด - คั�าแนะน�า - สููงสุูด

P

เหล็กั, เหล็กัค์าร์บ่อัน S15C 125 G 270 - 320 - 370 300 - 350 - 400 300 - 350 - 400 250 - 300 - 350 230 - 280 - 330

S45C 190 G 170 - 220 - 270 200 - 250 - 300 200 - 250 - 300 150 - 200 - 250 130 - 180 - 230

S45C ชุิ้บ่แข็้ง 250 G 140 - 180 - 220 160 - 200 - 245 160 - 200 - 245 120 - 160 - 200 105 - 145 - 185

S75C 270 G 110 - 145 - 175 130 - 165 - 195 130 - 165 - 195 100 - 130 - 165 085 - 115 - 150

S75C ชุิ้บ่แข็้ง 300 G 070 - 90  - 110 080 - 100 - 120 080 - 100 - 120 060 - 80  - 100 050 - 70  - 900

เหล็กัผสูมุอััลลอัยต่�า SCM, SNCM 180 G 160 - 205 - 255 190 - 235 - 280 190 - 235 - 280 140 - 190 - 235 120 - 170 - 215

SCM, SNCM ชุิ้บ่แข็้ง 275 G 095 - 120 - 150 110 - 135 - 165 110 - 135 - 165 080 - 110 - 140 070 - 100 - 125

SCM, SNCM ชุิ้บ่แข็้ง 300 G 085 - 110 - 130 100 - 125 - 150 100 - 125 - 150 075 - 100 - 125 065 - 90  - 115

SCM, SNCM ชุิ้บ่แข็้ง 350 G 060 - 80  - 100 070 - 90  - 110 070 - 90  - 110 050 - 70  - 900 045 - 65  - 850

เหล็กัผสูมุอััลลอัยสููง SKD, SKT, SKH 200 G 140 - 180 - 220 160 - 200 - 245 160 - 200 - 245 120 - 160 - 205

SKD, SKT, SKH ชุิ้บ่แข็้ง 325 G 055 - 70  - 850 060 - 80  - 100 060 - 80  - 100 050 - 65  - 800

M

เหล็กัสูแตนเลสู
SUS430, อ่ั�นๆ  
(มุาร์เทีนซ้ิต้กั/ 
เฟัอัร้ต้กั)

200 G 110 - 140 - 170 160 - 190 - 210 140 - 170 - 190 090 - 110 - 140

SUS403 และอ่ั�นๆ
(มุาร์เทีนซ้ิต้กัชุิ้บ่แข็้ง)

240 G 100 - 125 - 150 145 - 170 - 190 125 - 150 - 170 080 - 100 - 125

SUS304, SUS316
(อัอัสูเทีนน้ต้กั)

180 G 120 - 150 - 180 170 - 200 - 220 150 - 180 - 200 100 - 120 - 150

K
เหล็กัหล่อั G 150 - 200 - 250 250 - 300 - 350 250 - 300 - 350 250 - 300 - 350 170 - 220 - 270

เหล็กัหล่อัเหนียว G 090 - 120 - 150 150 - 180 - 210 150 - 180 - 210 150 - 180 - 210 100 - 130 - 160

S
โลหะผสูมุ Exotic อััลลอัยทีนค์วามุร้อัน G 030 - 40 - 550 035 - 45  - 600 025 - 35  - 500

ไทีเทีเนียมุอััลลอัย G 060 - 80 - 100 070 - 90  - 110 050 - 70 - 900

N

อัะลูมุ้เนียมุอััลลอัย ปร้มุาณ Si 12.6% หร่อัต่�ากัว่า S 500 - 750 - 1000

ปร้มุาณ Si สููงกัว่า 12.6% S 170 - 200 - 250

ทีอังแดงผสูมุอััลลอัย S 300 - 330 - 350

D	เง่�อันไข้กัารตัดทีี�แนะน่าอัาจไมุ่สูามุารถน่ามุาใช้ิ้กัับ่เง่�อันไข้กัารท่ีางานจร้งได้ (ขึ้�นอัยู่กัับ่ปัจจัยต่างๆ เช่ิ้น เค์ร่�อังจักัร รูปทีรงวัสูดุช้ิ้�นงาน ระบ่บ่กัารจับ่ยึด)
D	กัรณีงานกััดเซิาะร่อัง ปรับ่อััตราป้อันเป็น 70% ข้อังค่์าทีี�แสูดงด้านบ่น

 · เง่�อันไข้กัารตัดทีี�ระบุ่ไว้ด้านบ่นเป็นค่์าอ้ัางอ้ัง โปรดปรับ่ใช้ิ้ตามุเง่�อันไข้จร้งซึิ�งรวมุถึงค์วามุแข็้งแรงข้อังเค์ร่�อังจักัร ค์วามุแข็้งแรงในกัารจับ่ยึดช้ิ้�นงาน ค์วามุลึกัตัด และปัจจัยอ่ั�นๆ
· ข้้างต้นเป็นเง่�อันไข้ทีี�แนะน่าสู่าหรับ่รุ่น WEZ11 โดยรวมุ ใช้ิ้ค์วามุเร็วรอับ่หมุุนสููงสุูดทีี�อันุญาต

ร์่�น WEZ17

เค์ร่�อังมุ่อั: WEZ17032E03, เม็ุดมีุด: รุ่น AO¨T1705 
เง่�อันไข้กัารตัด: ค์วามุลึกัตัด ap = 5 มุมุ., ค์วามุกัว้างกัารตัด ae = 16 มุมุ. แห้ง

กัา
รแ

บ่ง
ตา

มุมุ
าต

รฐ
าน

 IS
O

วัสูดุช้ิ้�นงาน

ค์ว
ามุ

แข้
งวั

สูดุ
ชิ้�น

งา
น 

(H
B)

ลา
ยห

น้า
มุด

เกัรด

ACU2500 XCU2500 ACP2000 ACP3000 T2500A XCK2000 ACK2000 ACK3000 ACM200 ACM300 DL2000

อััตราป้อันต่อัฟััน fz (มุมุ./ฟััน) ต่�าสุูด - คั�าแนะน�า - สููงสุูด

0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.15 - 0.22 0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.20 - 0.28 0.10 - 0.20 - 0.28 0.05 - 0.10 - 0.15

อััตราเร็วตัด vc (มุ./นาทีี) ต่�าสุูด - คั�าแนะน�า - สููงสุูด

P

เหล็กั, เหล็กัค์าร์บ่อัน S15C 125 G 285 - 335 - 390 315 - 360 - 420 315 - 360 - 420 265 - 315 - 370 240 - 295 - 345

S45C 190 G 180 - 230 - 285 210 - 265 - 315 210 - 265 - 315 160 - 210 - 265 135 - 190 - 240

S45C ชุิ้บ่แข็้ง 250 G 145 - 190 - 230 170 - 210 - 255 170 - 210 - 255 130 - 170 - 215 110 - 155 - 195

S75C 270 G 115 - 150 - 185 135 - 170 - 205 135 - 170 - 205 100 - 135 - 170 090 - 125 - 155

S75C ชุิ้บ่แข็้ง 300 G 070 - 90  - 115 085 - 105 - 125 085 - 105 - 125 065 - 85  - 105 055 - 75  - 950

เหล็กัผสูมุอััลลอัยต่�า SCM, SNCM 180 G 170 - 220 - 265 200 - 245 - 295 200 - 245 - 295 150 - 200 - 250 130 - 180 - 225

SCM, SNCM ชุิ้บ่แข็้ง 275 G 100 - 130 - 155 115 - 145 - 175 115 - 145 - 175 085 - 115 - 145 075 - 105 - 135

SCM, SNCM ชุิ้บ่แข็้ง 300 G 090 - 115 - 140 105 - 130 - 155 105 - 130 - 155 075 - 105 - 130 065 - 90 - 120

SCM, SNCM ชุิ้บ่แข็้ง 350 G 065 - 85  - 100 075 - 95  - 115 075 - 95  - 115 055 - 75  - 950 050 - 70  - 850

เหล็กัผสูมุอััลลอัยสููง SKD, SKT, SKH 200 G 145 - 185 - 230 170 - 215 - 255 170 - 215 - 255 130 - 170 - 215

SKD, SKT, SKH ชุิ้บ่แข็้ง 325 G 055 - 75  - 900 065 - 85  - 100 065 - 85  - 100 050 - 65  - 850

M

เหล็กัสูแตนเลสู
SUS430, อ่ั�นๆ  
(มุาร์เทีนซ้ิต้กั/
เฟัอัร้ต้กั)

200 G 115 - 145 - 175 165 - 195 - 215 145 - 175 - 195 100 - 115 - 145

SUS403 และอ่ั�นๆ
(มุาร์เทีนซ้ิต้กัชุิ้บ่แข็้ง)

240 G 105 - 130 - 155 150 - 175 - 195 130 - 155 - 175 085 - 105 - 130

SUS304, SUS316
(อัอัสูเทีนน้ต้กั)

180 G 125 - 155 - 190 180 - 210 - 230 160 - 190 - 210 105 - 125 - 160

K
เหล็กัหล่อั G 160 - 210 - 265 265 - 315 - 370 265 - 315 - 370 265 - 315 - 370 180 - 230 - 285

เหล็กัหล่อัเหนียว G 095 - 125 - 160 160 - 190 - 220 160 - 190 - 220 160 - 190 - 220 105 - 140 - 170

S
โลหะผสูมุ Exotic อััลลอัยทีนค์วามุร้อัน G 030 - 40  - 600 035 - 45  - 600 025 - 35  - 500

ไทีเทีเนียมุอััลลอัย G 060 - 85 - 105 075 - 95 - 115 050 - 75 - 950

N

อัะลูมุ้เนียมุอััลลอัย ปร้มุาณ Si 12.6% หร่อัต่�ากัว่า S 500 - 750 - 1000

ปร้มุาณ Si สููงกัว่า 12.6% S 170 - 200 - 250

ทีอังแดงผสูมุอััลลอัย S 300 - 330 - 350

ความกวางการตัด ae = 10 มม.

ความลึกตัด 
ap = 3 มม.

ความกวางการตัด: ae = 16 มม.

ความลึกตัด 
ap = 5 มม.

D เง่�อันไข้กัารตัดทีี�แนะน่าอัาจไมุ่สูามุารถน่ามุาใช้ิ้กัับ่เง่�อันไข้กัารท่ีางานจร้งได้ (ขึ้�นอัยู่กัับ่ปัจจัยต่างๆ เช่ิ้น เค์ร่�อังจักัร รูปทีรงวัสูดุช้ิ้�นงาน ระบ่บ่กัารจับ่ยึด)
D กัรณีงานกััดเซิาะร่อัง ปรับ่อััตราป้อันเป็น 70% ข้อังค่์าทีี�แสูดงด้านบ่น

เง่�อันไข้กัารตัดทีี�ระบุ่ไว้ด้านบ่นเป็นค่์าอ้ัางอ้ัง โปรดปรับ่ใช้ิ้ตามุเง่�อันไข้จร้งซึิ�งรวมุถึงค์วามุแข็้งแรงข้อังเค์ร่�อังจักัร ค์วามุแข็้งแรงในกัารจับ่ยึดช้ิ้�นงาน ค์วามุลึกัตัด และปัจจัยอ่ั�นๆ

หมายเหต่

หมายเหต่
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งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ

 ¢ ขีดจำากัดบนงานกัดเฉีย่ง/งานกัดวน

DCDC

RMPX ap

งานกัดเฉีียง งานกัดวน

*ต็ารางด้านบุนแสัดงค�าทีี่�ใช้้กับุรัศูมีม่มมีด 0.8 มม. ไม�แนะนำาให้ใช้้การกัดแบุบุเฮลิัคอลัสัำาหรับุผลิัต็ภัณ์ฑ์์ประเภที่ WEZR

ร่่น WEZ11

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC

(มม.)

ม่มลัาดสูังส่ัด
RMPX(°)

งานกัดวน
เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานสูังส่ัด

(มม.)
ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด

(มม./รอบุ)
เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐาน

(มม.)
ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด

(มม./รอบุ)
เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานต็ำ�าส่ัด

(มม.)
ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด

(มม./รอบุ)
14 8.0 25.3 5.0 23.1 3.4 19.0 1.5
16 10.5 29.3 7.6 27.0 5.6 21.7 1.5
18 8.1 33.3 6.7 30.9 5.0 25.2 1.4
20 6.5 37.3 6.0 34.9 4.6 29.1 1.3
22 5.3 41.3 5.4 38.8 4.3 32.9 1.3
25 4.1 47.3 4.8 44.8 3.9 38.9 1.3
28 3.4 53.3 4.4 50.7 3.6 44.9 1.3
30 3.0 57.3 4.2 54.7 3.5 48.8 1.3
32 2.7 61.3 4.0 58.7 3.3 52.8 1.2
35 2.3 67.3 3.8 64.6 3.1 58.8 1.2
40 1.8 77.3 3.4 74.6 2.9 68.8 1.2
50 1.2 97.3 3.0 94.6 2.6 88.8 1.1
63 0.8 123.3 2.8 120.5 2.5 114.7 1.1
80 ไม�แนะนำา

100 ไม�แนะนำา

*ต็ารางด้านบุนแสัดงค�าทีี่�ใช้้กับุรัศูมีม่มมีด 0.8 มม. ไม�แนะนำาให้ใช้้การกัดแบุบุเฮลิัคอลัสัำาหรับุผลิัต็ภัณ์ฑ์์ประเภที่ WEZR

ร่่น WEZ17

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC

(มม.)

ม่มลัาดสูังส่ัด
RMPX(°)

งานกัดวน
เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานสูังส่ัด

(มม.)
ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด

(มม./รอบุ)
เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐาน

(มม.)
ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด

(มม./รอบุ)
เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานต็ำ�าส่ัด

(มม.)
ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด

(มม./รอบุ)
25 10.8 47.3 13.0 41.0 8.3 33.1 1.8
28 8.1 53.3 11.1 46.9 7.5 39.0 1.8
30 7.0 57.3 10.2 50.9 7.0 43.0 1.8
32 6.1 61.3 9.5 54.9 6.7 47.0 1.7
35 5.1 67.3 8.7 60.8 6.2 53.0 1.7
40 4.0 77.3 7.7 70.8 5.7 63.0 1.7
50 2.5 97.3 6.5 90.7 5.0 83.0 1.6
63 1.8 123.3 5.6 116.7 4.5 109.0 1.6
80 1.2 156.0 5.0 149.4 4.1 141.8 1.5
100 0.9 197.3 4.7 190.7 4.0 183.1 1.5
125 ไม�แนะนำา
160 ไม�แนะนำา

¢ ขีดจำากัดบนงานกัดแทูง ¢ ข้อควรระวังในงานกัดวน

ae สูังส่ัด
(มม.)

ร่่น WEZ11 3

ร่่น WEZ17 5

ae

·  ในงานกัดเฮลิัคอลั หากเส้ันผ�านศููนย์กลัางงานมีขนาดเล็ักกว�า
เส้ันผ�านศููนย์กลัางการตั็ดเฉืีอนต็ำ�าส่ัด จะที่ำาให้เกิดบุริเวณ์ผิว 
ชิ้�นงานทีี่�ยังไม�ถูึกตั็ดได้

· ควรเต็รียมรูไว้สัำาหรับุการตั็ดเฉืีอน
·  กรณี์ตั็ดเกินกว�าเส้ันผ�านศููนย์กลัางการกลึังสูังส่ัด บุริเวณ์นี�
สัามารถึตั็ดออกได้โดยการตั็ดขวางด้วยคัต็เต็อร์ด้ามเดียวกัน

¢ ความเร็วรอบสูงส่ดทีู�ย่อมได้

WEZ11 WEZ17

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC (มม.) n สูังส่ัด (นาทีี่-1) เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC (มม.) n สูังส่ัด (นาทีี่-1) เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC (มม.) n สูังส่ัด (นาทีี่-1) เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC (มม.) n สูังส่ัด (นาทีี่-1)

14 12,000(7,500) 32 17,200 25 15,700 80 7,250 

16 29,000 35 16,250 28 14,350 100 6,400 

18 26,150 40 14,950 30 13,650 125 5,650 

20 24,000 50 13,100 32 13,000 160 4,950 

22 22,300 63 11,500 35 12,200 

25 20,300 80 10,050 40 11,100 

28 18,800 100 8,900 50 9,600 

30 17,950 63 8,350 

*วงเล็ับุด้านบุนหมายถึึงการใช้้ WEZ11014EL01
*อัต็ราเร็วสูังส่ัดถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้เม็ดมีดหล่ัดออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง
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งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
วสั

ง

รูป 1
DCSFMS

KWW
DCB

LF

D2

D1
DC

K
D

P
C

B
D

P

รูป 2
DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1
DC

K
D

P
C

B
D

P

D2
D3

รูป 3
DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DC

K
D

P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง 

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WEZ 11040RS04 D 40 33 40(39.7) 16 8.4 5.6 18 14 9 Q 4 0.21 1
WEZ 11040RS06 D 40 33 40(39.7) 16 8.4 5.6 18 14 9 Q 6 0.20 1
WEZ 11050RS05 D 50 41 40(39.7) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 5 0.32 1
WEZ 11050RS07 D 50 41 40(39.7) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 7 0.31 1
WEZ 11063RS06 D 63 50 40(39.7) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 6 0.58 1
WEZ 11063RS08 D 63 50 40(39.7) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 8 0.57 1
WEZ 11080RS07 D *80 55 50(49.7) 27 12.4 7 22 20 14 Q 7 1.08 1
WEZ 11080RS10 D *80 55 50(49.7) 27 12.4 7 22 20 14 Q 10 1.07 1
WEZ 11100RS09 D 100 70 50(49.7) 32 14.4 8 32 46 Q Q 9 1.57 3

 11100RS12 D 100 70 50(49.7) 32 14.4 8 32 46 Q Q 12 1.56 3

นิ�ว

WEZ 11080R07 D *80 55 50(49.7) 25.4 9.5 6 25 20 14 Q 7 1.09 1
WEZ 11080R10 D *80 55 50(49.7) 25.4 9.5 6 25 20 14 Q 10 1.08 1
WEZ 11100R09 D *100 70 63(62.7) 31.75 12.7 8 32 46 27 18 9 2.12 2
WEZ 11100R12 D *100 70 63(62.7) 31.75 12.7 8 32 46 27 18 12 2.10 2

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 1.5 TRDR08IP SUMI-P

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -7° ถึึง -11°
แนวแกน 14° ถึึง 15°  มม.

WEZ  11  050  R  S  07
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวน
ฟััน

ขนาด LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2
เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 9.5 มม.
โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์  เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

 
     กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 3.6

20
°7.

5

RE
รูป 1

3.4

20
°

12.2

7.
5

RE
รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K
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0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D D Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G D D D Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, 
-P16/-P20/-P25: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55 

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา  H58 ความเร็วรอบุสัูงสัด่ที่ี�ยอมได ้  H59
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คัต็เต็ร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ประแจแบุบุถึอดได้
ครีมกันสันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

WEZ17040RS03

BFTX0409IP 3.0

Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P

WEZ17040RS04
WEZ17050RS03
WEZ17050RS05
WEZ17063RS04
WEZ17063RS06
WEZ17080R(S)04
WEZ17080R(S)07
WEZ17100R(S)05
WEZ17100R(S)08
WEZ17125R(S)06
WEZ17125R(S)09
WEZ17125R(S)11
WEZ17160R(S)08

TRDR15IP Q QWEZ17160R(S)10
WEZ17160R(S)12

รูป 1
DCSFMS

KWW
DCB

LF

D2

D1
DC

K
D

P
C

B
D

P

รูป 2
DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1
DC

K
D

P
C

B
D

P

D2
D3

รูป 3
DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DC

K
D

P
C

B
D

P

รูป 4
DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DC

K
D

P
C

B
D

P

รูป 5 DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DC

K
D

P
C

B
D

P

ø66.7
4-ø14

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง 

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WEZ 17040RS03 D 40 33 40(39.3) 16 8.4 5.6 18 14 9 Q 3 0.19 1
WEZ 17040RS04 D 40 33 40(39.3) 16 8.4 5.6 18 14 9 Q 4 0.16 1
WEZ 17050RS03 D 50 41 40(39.3) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 3 0.30 1
WEZ 17050RS05 D 50 41 40(39.3) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 5 0.26 1
WEZ 17063RS04 D 63 50 40(39.3) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 4 0.54 1
WEZ 17063RS06 D 63 50 40(39.3) 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 6 0.51 1
WEZ 17080RS04 D *80 55 50(49.3) 27 12.4 7 22 20 14 Q 4 1.10 1
WEZ 17080RS07 D *80 55 50(49.3) 27 12.4 7 22 20 14 Q 7 1.05 1
WEZ 17100RS05 D 100 70 50(49.3) 32 14.4 8 32 46 Q Q 5 1.58 3
WEZ 17100RS08 D 100 70 50(49.3) 32 14.4 8 32 46 Q Q 8 1.57 3
WEZ 17125RS06 D 125 80 63(62.3) 40 16.4 9 29 52 29 Q 6 3.04 1
WEZ 17125RS09 D 125 80 63(62.3) 40 16.4 9 29 52 29 Q 9 3.07 1
WEZ 17125RS11 D 125 80 63(62.3) 40 16.4 9 29 52 29 Q 11 3.02 1
WEZ 17160RS08 D 160 100 63(62.3) 40 16.4 9 29 90 Q Q 8 5.24 5
WEZ 17160RS10 D 160 100 63(62.3) 40 16.4 9 29 90 Q Q 10 5.31 5
WEZ 17160RS12 D 160 100 63(62.3) 40 16.4 9 29 90 Q Q 12 5.26 5

นิ�ว

WEZ 17080R04 D *80 55 50(49.3) 25.4 9.5 6 25 20 14 Q 4 1.10 1
WEZ 17080R07 D *80 55 50(49.3) 25.4 9.5 6 25 20 14 Q 7 1.06 1
WEZ 17100R05 D *100 70 63(62.3) 31.75 12.7 8 32 46 27 18 5 2.08 2
WEZ 17100R08 D *100 70 63(62.3) 31.75 12.7 8 32 46 27 18 8 2.07 2
WEZ 17125R06 D 125 80 63(62.3) 38.1 15.9 10 35.5 55 30 Q 6 3.09 1
WEZ 17125R09 D 125 80 63(62.3) 38.1 15.9 10 35.5 55 30 Q 9 3.11 1
WEZ 17125R11 D 125 80 63(62.3) 38.1 15.9 10 35.5 55 30 Q 11 3.06 1
WEZ 17160R08 D 160 100 63(62.3) 50.8 19.1 11 38 72 Q Q 8 5.04 4
WEZ 17160R10 D 160 100 63(62.3) 50.8 19.1 11 38 72 Q Q 10 5.09 4
WEZ 17160R12 D 160 100 63(62.3) 50.8 19.1 11 38 72 Q Q 12 5.04 4

ขนาด LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4  เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 14.5 มม.
โปรดต็รวจสัอบุขนาด ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์  เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

 
     กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -4° ถึึง -9°
แนวแกน 10° ถึึง 15°  

WEZ  17  100  R  S  05
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวน
ฟััน



H63
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000R(S)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K   N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K
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0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D D Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G D D D D D D D Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G D D D D D D D Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G D D D D D D D Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G D D D Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F D Q Q Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง 
-F: งานตั็ดปานกลัาง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55 

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา  H58 ความเร็วรอบุสัูงสัด่ที่ี�ยอมได ้  H59
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คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEZ11014E01
BFTX0305IP

1.5 TRDR08IP SUMI-P

WEZ11016E02(-12)
WEZ11018E02
WEZ11020E02(-16)

BFTX0306IP

WEZ11020E03(-16)
WEZ11022E03
WEZ11025E02
WEZ11025E03(-20)
WEZ11025E04(-20)
WEZ11028E04
WEZ11030E04
WEZ11032E02
WEZ11032E03
WEZ11032E04
WEZ11032E05(-25)
WEZ11035E05
WEZ11040E02
WEZ11040E04
WEZ11040E06
WEZ11050E05
WEZ11050E07
WEZ11063E08
WEZ11080E10

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

รูป 1 รูป 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEZ 11014E01 D 14 16 25(24.7) 80(79.7) 1 0.10 1
WEZ 11016E02 D 16 16 25(24.7) 100(99.7) 2 0.13 1
WEZ 11016E02-12 D 16 12 25(24.7) 100(99.7) 2 0.07 2
WEZ 11018E02 D 18 16 25(24.7) 100(99.7) 2 0.13 2
WEZ 11020E02 D 20 20 30(29.7) 110(109.7) 2 0.23 1
WEZ 11020E02-16 D 20 16 30(29.7) 110(109.7) 2 0.15 2
WEZ 11020E03 D 20 20 30(29.7) 110(109.7) 3 0.22 1
WEZ 11020E03-16 D 20 16 30(29.7) 110(109.7) 3 0.14 2
WEZ 11022E03 D 22 20 30(29.7) 110(109.7) 3 0.23 2
WEZ 11025E02 D 25 25 35(34.7) 120(119.7) 2 0.40 1
WEZ 11025E03 D 25 25 35(34.7) 120(119.7) 3 0.40 1
WEZ 11025E03-20 D 25 20 35(34.7) 120(119.7) 3 0.26 2
WEZ 11025E04 D 25 25 35(34.7) 120(119.7) 4 0.39 1
WEZ 11025E04-20 D 25 20 35(34.7) 120(119.7) 4 0.26 2
WEZ 11028E04 D 28 25 35(34.7) 120(119.7) 4 0.41 2
WEZ 11030E04 D 30 25 40(39.7) 130(129.7) 4 0.46 2
WEZ 11032E02 D 32 32 40(39.7) 130(129.7) 2 0.74 1
WEZ 11032E03 D 32 32 40(39.7) 130(129.7) 3 0.73 1
WEZ 11032E04 D 32 32 40(39.7) 130(129.7) 4 0.73 1
WEZ 11032E05 D 32 32 40(39.7) 130(129.7) 5 0.72 1
WEZ 11032E05-25 D 32 25 40(39.7) 130(129.7) 5 0.46 2
WEZ 11035E05 D 35 32 40(39.7) 130(129.7) 5 0.75 2
WEZ 11040E02 D 40 32 30(29.7) 150(149.7) 2 0.96 2
WEZ 11040E04 D 40 32 30(29.7) 150(149.7) 4 0.94 2
WEZ 11040E06 D 40 32 30(29.7) 150(149.7) 6 0.93 2
WEZ 11050E05 D 50 32 30(29.7) 150(149.7) 5 1.04 2
WEZ 11050E07 D 50 32 30(29.7) 150(149.7) 7 1.04 2
WEZ 11063E08 D 63 32 30(29.7) 150(149.7) 8 1.24 2
WEZ 11080E10 D 80 32 30(29.7) 150(149.7) 10 1.52 2

ขนาด LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2  เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 9.5 มม.
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -7° ถึึง -18°
แนวแกน 6° ถึึง 15°  มม.

WEZ  11  025  E  03  -20
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง ร่�นด้าม จำานวนฟััน เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

ด้าม

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000E

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, 
-P16/-P20/-P25: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
*  -P16 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø14 แลัะ ø16 -P20 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø18 แลัะ ø20 

-P25 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø25 แลัะ ø28

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 3.6

20
°7.

5

RE
รูป 1

3.4

20
°

12.2

7.
5

RE
รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น
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0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D D Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G D D D Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55 

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา  H58 ความเร็วรอบุสัูงสัด่ที่ี�ยอมได ้  H59
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คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวทีี่�มีผลั

LU
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน
นำ�าหนัก 
(กก.)

รูป

WEZ 11014ES01-12 D 14 18 12 30(29.7) 27 65(64.7) 1 0.05 1
WEZ 11016ES02-10 D 16 18 10 25(24.7) 22 55(54.7) 2 0.04 1
WEZ 11016ES02-12 D 16 18 12 30(29.7) 27 65(64.7) 2 0.05 1
WEZ 11020ES03-10 D 20 18 10 25(24.7) Q 55(54.7) 3 0.04 2
WEZ 11020ES03-12 D 20 18 12 30(29.7) Q 65(64.7) 3 0.06 2
WEZ 11020ES03-16 D 20 23 16 30(29.7) 27 70(69.7) 3 0.10 1
WEZ 11025ES04-12 D 25 23 12 30(29.7) Q 65(64.7) 4 0.09 2
WEZ 11025ES04-16 D 25 23 16 30(29.7) Q 70(69.7) 4 0.12 2

ขนาด LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2  เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 9.5 มม.
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000ES สำาหรับเครื�องจักรอเนกป้ระสงค์ เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -14° ถึึง -18°
แนวแกน 6° ถึึง 10°  มม.

0

3

6

9

12

15

5 10 15 20 25
ความกวางการตัด ae (มม.)

fz: 0.05 มม./ฟนfz: 0.05 มม./ฟน
fz: 0.10 มม./ฟนfz: 0.10 มม./ฟน
fz: 0.15 มม./ฟนfz: 0.15 มม./ฟน

ระยะยื่น 35 มม.

ความกวาง
การตัด ae 

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap วัส
ดุช

ิ้นง
าน

ø1
6 ม

ม.

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WEZ  11  020  E  S  03  -12
รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัาง
ร่�นด้าม ด้ามสัั�น จำานวนฟััน เส้ันผ�านศููนย์ 

กลัางด้าม

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา

เครื�องมือ: WEZ11016ES02-10  
เม็ดมีด: AOET11T3SSPEER-F

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEZ11014ES01-12
BFTX0305IP

1.5 TRDR08IP SUMI-P

WEZ11016ES02-10
WEZ11016ES02-12
WEZ11020ES03-10

BFTX0306IP
WEZ11020ES03-12
WEZ11020ES03-16
WEZ11025ES04-12
WEZ11025ES04-16

· ดูทีี่�หน้า H58 สัำาหรับุเงื�อนไขการตั็ดของวัสัด่ชิ้�นงานแต็�ลัะประเภที่
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาอาจไม�สัามารถึนำามาใช้้กับุเงื�อนไขการที่ำางานจริงได้ (ขึ�นอยู�กับุปัจจัยต็�างๆ เช้�น เครื�องจักร รูปที่รงวัสัด่ชิ้�นงาน ระบุบุการจับุยึด)

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000ES สำาหรับเครื�องจักรอเนกป้ระสงค์

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, 
-P16/-P20/-P25: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
*  -P16 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø14 แลัะ ø16 -P20 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø18 แลัะ ø20  

-P25 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø25 แลัะ ø28

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 19.53.6 5.5

7.
5

10
.5

20
°20
°

RERE
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กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K
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0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D D Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G D D D Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55 

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา  H58 ความเร็วรอบุสัูงสัด่ที่ี�ยอมได ้  H59
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บุบุ

 3
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รา
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อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEZ11014EL01
BFTX0305IP

1.5 TRDR08IP SUMI-P

WEZ11016EL02(-14)
WEZ11018EL02
WEZ11020EL02(-18)

BFTX0306IP

WEZ11022EL02
WEZ11025EL02(-22)
WEZ11025EL03
WEZ11028EL02
WEZ11030EL02
WEZ11032EL02(-30)
WEZ11032EL03
WEZ11035EL02
WEZ11035EL03
WEZ11040EL02
WEZ11050EL03

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

รูป 1 รูป 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WEZ 11014EL01 D 14 16 25(24.7) 120(119.7) 1 0.16 1
WEZ 11016EL02 D 16 16 25(24.7) 145(144.7) 2 0.19 1
WEZ 11016EL02-14 D 16 14 25(24.7) 145(144.7) 2 0.15 2
WEZ 11018EL02 D 18 16 25(24.7) 145(144.7) 2 0.20 2
WEZ 11020EL02 D 20 20 40(39.7) 150(149.7) 2 0.31 1
WEZ 11020EL02-18 D 20 18 25(24.7) 150(149.7) 2 0.26 2
WEZ 11022EL02 D 22 20 30(29.7) 150(149.7) 2 0.32 2
WEZ 11025EL02 D 25 25 50(49.7) 170(169.7) 2 0.57 1
WEZ 11025EL02-22 D 25 22 30(29.7) 170(169.7) 2 0.46 2
WEZ 11025EL03 D 25 25 50(49.7) 170(169.7) 3 0.57 1
WEZ 11028EL02 D 28 25 30(29.7) 170(169.7) 2 0.60 2
WEZ 11030EL02 D 30 25 30(29.7) 170(169.7) 2 0.62 2
WEZ 11032EL02 D 32 32 60(59.7) 170(169.7) 2 0.97 1
WEZ 11032EL02-30 D 32 30 30(29.7) 170(169.7) 2 0.88 2
WEZ 11032EL03 D 32 32 60(59.7) 170(169.7) 3 0.96 1
WEZ 11035EL02 D 35 32 30(29.7) 170(169.7) 2 1.02 2
WEZ 11035EL03 D 35 32 30(29.7) 170(169.7) 3 1.00 2
WEZ 11040EL02 D 40 32 30(29.7) 170(169.7) 2 1.08 2
WEZ 11050EL03 D 50 32 30(29.7) 170(169.7) 3 1.19 2

ขนาด LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2  เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 9.5 มม.
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000EL เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -7° ถึึง -18°
แนวแกน 6° ถึึง 15°  มม.

WEZ  11  025  E  L  02  -22
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม ด้ามยาว จำานวนฟััน เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง 

ด้าม

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)



H69

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 11000EL

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, 
-P16/-P20/-P25: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
*  -P16 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø14 แลัะ ø16 -P20 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø18 แลัะ ø20  

-P25 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø25 แลัะ ø28

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 19.53.6 5.5

7.
5

10
.5

20°

20°

RERE
รูป 1 รูป 2

3.412.2

7.
5

20°

RE
รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K
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0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D D Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G D D D Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55 

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา  H58 ความเร็วรอบุสัูงสัด่ที่ี�ยอมได ้  H59
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คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEZ17025E02(-20)
BFTX0407IP

3.0 TRDR15IP SUMI-P

WEZ17028E02
WEZ17030E03
WEZ17032E02

BFTX0409IP

WEZ17032E03(-25)
WEZ17035E03
WEZ17040E03
WEZ17040E04
WEZ17050E03(-42)
WEZ17050E05(-42)
WEZ17063E04(-42)
WEZ17063E06(-42)
WEZ17080E07

รูป 1 รูป 2

D
C

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

WEZ 17025E02 D 25 25 35(34.3) 120(119.3) 2 0.38 1
WEZ 17025E02-20 D 25 20 35(34.3) 120(119.3) 2 0.25 2
WEZ 17028E02 D 28 25 35(34.3) 120(119.3) 2 0.40 2
WEZ 17030E03 D 30 25 40(39.3) 130(129.3) 3 0.43 2
WEZ 17032E02 D 32 32 40(39.3) 130(129.3) 2 0.71 1
WEZ 17032E03 D 32 32 40(39.3) 130(129.3) 3 0.69 1
WEZ 17032E03-25 D 32 25 40(39.3) 130(129.3) 3 0.44 2
WEZ 17035E03 D 35 32 40(39.3) 130(129.3) 3 0.72 2
WEZ 17040E03 D 40 32 30(29.3) 135(134.3) 3 0.81 2
WEZ 17040E04 D 40 32 30(29.3) 135(134.3) 4 0.79 2
WEZ 17050E03 D 50 32 30(29.3) 135(134.3) 3 0.93 2
WEZ 17050E03-42 D 50 42 30(29.3) 135(134.3) 3 1.41 2
WEZ 17050E05 D 50 32 30(29.3) 135(134.3) 5 0.89 2
WEZ 17050E05-42 D 50 42 30(29.3) 135(134.3) 5 1.37 2
WEZ 17063E04 D 63 32 30(29.3) 135(134.3) 4 1.10 2
WEZ 17063E04-42 D 63 42 30(29.3) 135(134.3) 4 1.58 2
WEZ 17063E06 D 63 32 30(29.3) 135(134.3) 6 1.08 2
WEZ 17063E06-42 D 63 42 30(29.3) 135(134.3) 6 1.56 2
WEZ 17080E07 D 80 32 30(29.3) 135(134.3) 7 1.39 2

ขนาด LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4  เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 14.5 มม.
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6° ถึึง -12°
แนวแกน 6° ถึึง 15°  

WEZ  17  025  E  02  -20
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม จำานวนฟััน เส้ันผ�านศููนย์ 
กลัางด้าม

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)
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อร์์
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000E

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, 
-F: งานตั็ดปานกลัาง, -P25/-P32: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
* -P25 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø25 แลัะ ø28 -P32 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø30, ø32 แลัะ ø35

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

19.5 5.5

20
°10

.5

RE
รูป 1

18.0 5.2

20
°10

.5

RE
รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K   N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น
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0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D D Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G D D D D D D D Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G D D D D D D D Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G D D D D D D D Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G D D D Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F D Q Q Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55 

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา  H58 ความเร็วรอบุสัูงสัด่ที่ี�ยอมได ้  H59
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มุมุ

รัศ
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กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่
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D

ค์ต
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อัร์
กัด

ข้า
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อั,
 

อัต
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เร็
วสู

ง

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน
นำ�าหนัก 
(กก.)

รูป

WEZ 17025ES02-16 D 25 23 16 30(29.3) 70(69.3) 2 0.11 1
WEZ 17032ES03-16 D 32 27 16 30(29.3) 70(69.3) 3 0.14 1

ขนาด LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4  เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 14.5 มม.
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000ES สำาหรับเครื�องจักรอเนกป้ระสงค์ เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10° ถึึง -12°
แนวแกน 6° ถึึง 8°  มม.

รูป 1

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

DC
SF

M
S

ระยะยื่น 35 มม.

ความกวาง
การตัด ae 

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap วัส
ดุช

ิ้นง
าน

ø16
 มม

.

0

3

6

9

12

15

5 10 15 20 25
ความกวางการตัด ae (มม.)

fz: 0.06 มม./ฟนfz: 0.06 มม./ฟน
fz: 0.12 มม./ฟนfz: 0.12 มม./ฟน
fz: 0.20 มม./ฟนfz: 0.20 มม./ฟน

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

ระยะยื่น 35 มม.

ความกวาง
การตัด ae 

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap วัส
ดุช

ิ้นง
าน

ø16
 มม

.

0

3

6

9

12

15

5 10 15 20 25
ความกวางการตัด ae (มม.)

fz: 0.06 มม./ฟนfz: 0.06 มม./ฟน
fz: 0.12 มม./ฟนfz: 0.12 มม./ฟน
fz: 0.20 มม./ฟนfz: 0.20 มม./ฟน

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม ด้ามสัั�น จำานวนฟััน เส้ันผ�านศููนย์ 
กลัางด้าม

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา

เครื�องมือ: WEZ17025ES02-16  
เม็ดมีด: AOET1705SSPEER-F

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEZ17025ES02-16 BFTX0407IP
3.0 TRDR15IP SUMI-PWEZ17032ES03-16 BFTX0409IP

· ดูทีี่�หน้า H58 สัำาหรับุเงื�อนไขการตั็ดของวัสัด่ชิ้�นงานแต็�ลัะประเภที่
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาอาจไม�สัามารถึนำามาใช้้กับุเงื�อนไขการที่ำางานจริงได้ (ขึ�นอยู�กับุปัจจัยต็�างๆ เช้�น เครื�องจักร รูปที่รงวัสัด่ชิ้�นงาน ระบุบุการจับุยึด)

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

WEZ  17  025  E  S  02  -16

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000ES สำาหรับเครื�องจักรอเนกป้ระสงค์

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง,  
-F: งานตั็ดปานกลัาง, -P25/-P32: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
* -P25 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø25 แลัะ ø28 -P32 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø30, ø32 แลัะ ø35

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 19.53.6 5.5

7.
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.5

20°

20°

RERE
รูป 1 รูป 1

18.0 5.2

10
.5

20°

REรูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K   N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K
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0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D D Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G D D D D D D D Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G D D D D D D D Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G D D D D D D D Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G D D D Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F D Q Q Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา  H58
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คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEZ17025EL02
BFTX0407IP

3.0 TRDR15IP SUMI-P

WEZ17028EL02
WEZ17030EL02
WEZ17032EL02(-30)

BFTX0409IP

WEZ17032EL03
WEZ17035EL02
WEZ17040EL02
WEZ17040EL03
WEZ17040EL04
WEZ17050EL03(-42)
WEZ17050EL05(-42)
WEZ17063EL04(-42)
WEZ17063EL06(-42)

รูป 1 รูป 2

D
C

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WEZ 17025EL02 D 25 25 50(49.3) 170(169.3) 2 0.55 1
WEZ 17028EL02 D 28 25 50(49.3) 170(169.3) 2 0.57 2
WEZ 17030EL02 D 30 25 50(49.3) 170(169.3) 2 0.59 2
WEZ 17032EL02 D 32 32 60(59.3) 170(169.3) 2 0.94 1
WEZ 17032EL02-30 D 32 30 50(49.3) 170(169.3) 2 0.85 2
WEZ 17032EL03 D 32 32 60(59.3) 170(169.3) 3 0.92 1
WEZ 17035EL02 D 35 32 50(49.3) 170(169.3) 2 0.98 2
WEZ 17040EL02 D 40 32 50(49.3) 170(169.3) 2 1.09 2
WEZ 17040EL03 D 40 32 50(49.3) 170(169.3) 3 1.08 2
WEZ 17040EL04 D 40 32 50(49.3) 170(169.3) 4 1.05 2
WEZ 17050EL03 D 50 32 50(49.3) 170(169.3) 3 1.29 2
WEZ 17050EL03-42 D 50 42 50(49.3) 170(169.3) 3 1.83 2
WEZ 17050EL05 D 50 32 50(49.3) 170(169.3) 5 1.25 2
WEZ 17050EL05-42 D 50 42 50(49.3) 170(169.3) 5 1.79 2
WEZ 17063EL04 D 63 32 50(49.3) 170(169.3) 4 1.61 2
WEZ 17063EL04-42 D 63 42 50(49.3) 170(169.3) 4 2.16 2
WEZ 17063EL06 D 63 32 50(49.3) 170(169.3) 6 1.58 2
WEZ 17063EL06-42 D 63 42 50(49.3) 170(169.3) 6 2.13 2

ขนาด LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4  เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4 ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 14.5 มม.
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000EL เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6° ถึึง -12°
แนวแกน 6° ถึึง 15°  

WEZ  17  032  E  L  02  -30
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม ด้ามยาว จำานวนฟััน เส้ันผ�านศููนย์ 
กลัางด้าม

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)
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กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZ 17000EL

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, 
-F: งานตั็ดปานกลัาง, -P25/-P32: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
* -P25 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø25 แลัะ ø28 -P32 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø30, ø32 แลัะ ø35

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 19.53.6 5.5

7.
5

10
.5

20°

20°

RERE
รูป 1 รูป 1

18.0 5.2

10
.5

20°

REรูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K   N P

การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น
A

C
U

25
00

X
C

U
25

00

A
C

P
20

00

A
C

P
30

00

X
C

K
20

00

A
C

K
20

00

A
C

K
30

00

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
20

D
L2

00
0

T2
50

0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D D Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G D D D D D D D Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G D D D D D D D Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G D D D D D D D Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G D D D Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F D Q Q Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา  H58
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SEC-WaveMill

ร่่น WEZR

ใชระยะพิตชที่ไมสม่ำเสมอเพื่อปรับปรุงการตานทานการสะทาน

θ1

θ2

θ3

θ1 ≠ θ2 ≠ θ3
ฟน

หลัง

ชองระบายเศษมีขนาดใหญขึ้น เม็ดมีด
และตัวเครื่องหนาขึ้นเพิ่มเนื้อรองดานหลัง 
เพื่อการคายเศษที่ดีเยี่ยมและความแข็งแกรง

เครื่องจักร : เครื่องกลึงแนวตั้ง BT40, วัสดุชิ้นงาน: S50C ความยาวระยะยื่น: 60 มม.
เครื่องมือ : WEZR 11032E3632Z03 (ø32, 3 ฟน 4 ระดับ)
เม็ดมีด : AOMT 11T308PEER-G (ACU2500)
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟน, ap = 30 มม., แหง

2 4 6 8 100

ผลิตภัณฑคูแขง A

รุน WEZR11

ความกวางการตัด ae (มม.)

สะทานที่ 2 มม.สะทานที่ 2 มม.

สามารถตัดเฉือนได
หนาถึง 10 มม.

สามารถตัดเฉือนได
หนาถึง 10 มม.

ความสามารถในการตัดเฉือนที่เสถียร
แมกับเครื่องสปนเดิล BT40
เครื่องกลึงแนวตั้ง BT40

เครื่องจักร : เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50, วัสดุชิ้นงาน: SCM440 ความยาวระยะยื่น: 235 มม.
เครื่องมือ : WEZR 17063RS5727Z04 (ø63, 4 ฟน 4 ระดับ)
เม็ดมีด : AOMT 170508PEER-G (ACU2500)
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที, fz = 0.15 มม./ฟน, ap = 50 มม., แหง

2 4 6 8 100

ผลิตภัณฑคูแขง B

รุน WEZR17

ความกวางการตัด ae (มม.)

สะทานที่ 4 มม.สะทานที่ 4 มม.

สามารถตัดเฉือนได
หนาถึง 8 มม.

สามารถตัดเฉือนได
หนาถึง 8 มม.

สามารถตัดเฉือนไดอยางมั่นคงแมจะมีระยะยื่นยาว

ระยะยื่น 
235 มม.

เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50

¢ ค่ณ์สมบัต็้
D งานกัดบุ�าลึักประสิัที่ธิิภาพิสูัง

เม็ดมีดสัำาหรับุซีื้รีส์ั SEC-WaveMill WEZ ได้รับุการจัดเรียงในหลัายขั�นก�อตั็วเป็นคมตั็ดทีี่�
ยาว เพืิ�อให้สัามารถึกัดบุ�าฉีากลึักได้อย�างมีประสิัที่ธิิภาพิสูัง

D ต้็านที่านการสัะท้ี่านได้ดีเยี�ยม
เม็ดมีดทีี่�คมแลัะระยะพิิต็ช์้ไม�สัมำ�าเสัมอช้�วยลัดการสัะท้ี่านแลัะการสัั�นสัะท้ี่าน

D รองรับุวัสัด่งานท่ี่กประเภที่
รายการเกรดเฉีพิาะสัำาหรับุวัสัด่ชิ้�นงานแต็�ลัะช้นิด รวมถึึงเกรด ACU2500 สัำาหรับุใช้้งาน
ทัี่�วไป ซึื้�งใช้้ได้กับุเหล็ักกล้ัา เหล็ักสัแต็นเลัสั แลัะเหล็ักหลั�อ

¢ค่ณ์สัมบัุต็ิ

¢ ป้ระส้ทูธีภ้าพการต็ัด

D  รูปที่รงร�อง ช้�วยให้มั�นใจได้ถึึงความแข็งแกร�งแลัะประสิัที่ธิิภาพิการคายเศูษ 
ทีี่�ดีเยี�ยม

D เม็ดมีดทีี่�คมแลัะระยะพิิต็ช์้ไม�สัมำ�าเสัมอช้�วยลัดการสัะท้ี่านแลัะการสัั�นสัะท้ี่าน

D  ระยะพิิต็ช์้ไม�สัมำ�าเสัมอช้�วยลัดการสัะท้ี่าน
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ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR

เครื่องจักร : เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50, วัสดุชิ้นงาน: SCM435 ความยาวระยะยื่น: 60 มม.
เครื่องมือ : WEZR 11032E3632Z02 (ø32, 2 ฟน 4 ระดับ)
เม็ดมีด : AOMT 11T308PEER-G (ACU2500)
เงื่อนไขการตัด : vc = 160 ม./นาที, fz = 0.15 มม./ฟน, ap = 30 มม., ae = 2 มม., แหงคาความเบี่ยงเบน (มม.)
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รุน WEZR
ผลิตภัณฑคูแขง C

D

F

ap

ae

รุน WEZR ผลิตภัณฑคูแขง C

ไมมีรอยขั้น ความแมนยำของผนังที่ยอดเยี่ยม สเต็ป

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

อะลูมิเนียมอัลลอย ไทเทเนียมอัลลอย

ความกวางการตัด ae (มม.)
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เหล็ก, เหล็กสแตนเลส, เหล็กหลอ

ความกวางการตัด ae (มม.)
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· ตัวเลขที่ระบุไวดานบนเปนคาแนะนำสำหรับการใชงานกับเครื่องกลึง BT50 หากใช BT40 ใชระยะกินลึกประมาณ 50%
· สำหรับระยะยื่นของเครื่องมือ L/D = 3 หรือ L/D = 4 ใหใชระยะกินลึกประมาณ 50% หรือ 25% ตามลำดับ
· อาจมีบางกรณีที่ไมสามารถดำเนินการตัดเฉือนที่ความลึกของการตัดตามตัวเลขดานบนได ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความแข็งแกรงของเครื่องจักร
 และความแข็งแกรงในการทำงาน
· อางอิงหนา H58 สำหรับความเร็วตัดและอัตราปอนงาน

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

หมายเหตุ

¢ป้ระส้ทูธีภ้าพการต็ัด
D รูปที่รงของคมตั็ดทีี่�ปรับุให้เหมาะสัมแลัะเที่คโนโลัยีการขึ�นรูปทีี่�มีความแม�นยำาสูังที่ำาให้ได้ความแม�นยำาของผิวผนังทีี่�ดีเยี�ยม

¢ชิ้่วงการใชิ้้งาน
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กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
วสั

ง

รูป 1

D
C

D
1

D
2

APMX
LF

KW
W

D
C

B

D
C

S
FM

S

KDP
CBDP

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WEZR 11040RS4416Z04 D 40 44(43) 37 60(59.7) 16 8.4 5.6 18 14 9 20 5 4 0.27 1
WEZR 11050RS5322Z04 D 50 53(52) 47 70(69.7) 22 10.4 6.3 20 18 11 24 6 4 0.57 1
                 

ขนาด APMX แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2
โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ โบุลัต์็ ครีมกันสันิม

N m

WEZR 11040RS4416Z04
BFTX0306IP 1.5 TRDR08IP

BX0850
SUMI-P

WEZR 11050RS5322Z04 BX1060

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์ ์D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลัิต็ภณั์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ที่ี�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 11000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย แนวรัศูมี -11° ถึึง -9°

แนวแกน 14° ถึึง 15°  
ถึง มม.

งานกัดบา  กัดเซาะรอง งานกัดดานขาง

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WEZR  11  040  R  S  44  16  Z04
รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัาง
ทิี่ศูที่างการ

ป้อน
หน�วย
เมต็ริก

จำานวนฟัันทีี่�
มีผลั

ความ
ลึักตั็ด
สูังส่ัด

ขนาดรู 
จับุยึด

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง

ลัา
ยห

น้า
มีด อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน
≤ 280HB G 80 - 150 - 200 0.08 - 0.12 - 0.20 ACU2500

XCU2500
ACP2000
ACP3000

> 280HB G  80 - 100 - 120 0.08 - 0.12 - 0.20

เหล็ักอัลัลัอย ≤ 280HB G 80 - 150 - 180 0.08 - 0.12 - 0.20

M เหล็ักสัแต็นเลัสั ≤ 280HB G  80 - 120 - 160 0.08 - 0.12 - 0.20
ACU2500
ACM200
ACM300

K เหล็ักหลั�อ/ 
เหล็ักหลั�อเหนียว

Q G 80 - 150 - 200 0.08 - 0.12 - 0.20
ACU2500
XCK2000
ACK2000
ACK3000

S โลัหะผสัม 
Exotic

Q G  40 -  50 -  60 0.08 - 0.12 - 0.20
ACU2500
ACM200
ACM300

N อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

Si ≤ 12.6% S 300 - 500 - 800 0.05 - 0.10 - 0.15 DL2000
H20Si >12.6% S 100 - 200 - 250 0.05 - 0.10 - 0.15

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความ 
แข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  อาจมีบุางกรณี์ทีี่�ไม�สัามารถึดำาเนินการตั็ดเฉืีอนได้ภายใต้็เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา ทัี่�งนี�ขึ�นอยู�
กับุความแข็งแกร�งของเครื�องจักรแลัะความแข็งแกร�งในการที่ำางาน

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

หมาย่เหต่็
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อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 3.6

20
°7.

5

RE
รูป 1

3.4

20
°

12.2

7.
5

RE
รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P
การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
25

00

A
C

P
20

00

A
C

P
30

00

X
C

K
20

00

A
C

K
20

00

A
C

K
30

00

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
20

D
L2

00
0

T2
50

0A รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D D Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G D D D Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 11000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการต็ิดต็ั�งเม็ดมีด H55

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา  H78
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รูป 1

D
C

APMX
LF

KW
W

D
C

B

D
C

S
FM

S

KDP
CBDP

D
1

D
2

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู
DCB

ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WEZR 17050RS2922Z04 D 50 29(28) 47 50(49.3) 22 10.4 6.3 20 18 11 8 2 4 0.35 1
WEZR 17050RS5722Z02 D 50 57(56) 47 80(79.3) 22 10.4 6.3 20 18 11 8 4 2 0.70 1
WEZR 17050RS5722Z03 D 50 57(56) 47 80(79.3) 22 10.4 6.3 20 18 11 12 4 3 0.59 1
WEZR 17063RS2927Z05 D 63 29(28) 60 55(54.3) 27 12.4 7 22 20 14 10 2 5 0.74 1
WEZR 17063RS5727Z03 D 63 57(56) 60 80(79.3) 27 12.4 7 22 20 14 12 4 3 1.11 1
WEZR 17063RS5727Z04 D 63 57(56) 60 80(79.3) 27 12.4 7 22 20 14 16 4 4 1.05 1
WEZR 17080RS5627Z05 D 80 56(55) 70 80(79.3) 27 12.4 7 22 20 14 20 4 5 1.85 1
WEZR 17080RS5632Z05 D 80 56(55) 70 80(79.3) 32 14.4 8 26 25 18 20 4 5 1.76 1

ขนาด APMX แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4
โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

โบุลัต์็
ครีมกัน
สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

WEZR 17050RS2922Z04

BFTX0409IP 3.0
Q HPS1015 TRB15IP

BX1045

SUMI-P

WEZR 17050RS5722Z02
BX1070

WEZR 17050RS5722Z03
WEZR 17063RS2927Z05 BX1240
WEZR 17063RS5727Z03

BX1265WEZR 17063RS5727Z04
WEZR 17080RS5627Z05

TRDR15IP Q Q
WEZR 17080RS5632Z05 BX1660

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 17000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย แนวรัศูมี -8° ถึึง -6°

แนวแกน 7° ถึึง 15°  
ถึง มม.

งานกัดบา  กัดเซาะรอง งานกัดดานขาง

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์ ์D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลัิต็ภณั์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ที่ี�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

WEZR  17  050  R  S  29  22  Z04
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่างการ
ป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวนฟััน
ทีี่�มีผลั

ความ
ลึักตั็ด
สูังส่ัด

ขนาดรูจับุยึด

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง

ลัา
ยห

น้า
มีด อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน
≤ 280HB G 80 - 150 - 200 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500

XCU2500
ACP2000
ACP3000

> 280HB G  80 - 100 - 120 0.10 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย ≤ 280HB G 80 - 150 - 180 0.10 - 0.20 - 0.30

M เหล็ักสัแต็นเลัสั ≤ 280HB G  80 - 120 - 160 0.10 - 0.20 - 0.30
ACU2500
ACM200
ACM300

K เหล็ักหลั�อ/ 
เหล็ักหลั�อเหนียว

Q G 80 - 150 - 200 0.10 - 0.20 - 0.30
ACU2500
XCK2000
ACK2000
ACK3000

S โลัหะผสัม 
Exotic

Q G  40 -  50 -  60 0.10 - 0.20 - 0.30
ACU2500
ACM200
ACM300

N อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

Si ≤ 12.6% S 300 - 500 - 800 0.05 - 0.10 - 0.15 DL2000
H20Si >12.6% S 100 - 200 - 250 0.05 - 0.10 - 0.15

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความ 
แข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  อาจมีบุางกรณี์ทีี่�ไม�สัามารถึดำาเนินการตั็ดเฉืีอนได้ภายใต้็เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา ทัี่�งนี�ขึ�นอยู�
กับุความแข็งแกร�งของเครื�องจักรแลัะความแข็งแกร�งในการที่ำางาน

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

หมาย่เหต่็



H81

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

19.5 5.5

20
°10

.5

RE
รูป 1

18.0 5.2

20
°10

.5
RE

รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P
การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
25

00

A
C

P
20

00

A
C

P
30

00

X
C

K
20

00

A
C

K
20

00

A
C

K
30

00

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
20

D
L2

00
0

T2
50

0A รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D D Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G D D D D D D D Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G D D D D D D D Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G D D D D D D D Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G D D D Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F D Q Q Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 17000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55 

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา  H80



H82

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
วสั

ง

รูป 1 รูป 2

D
M

M
 h

7

LF
LH

APMX

D
C

D
M

M
 h

7

LF
LH

APMX

D
C

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟัันทีี่�
มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WEZR 11020E1920Z02 D 20 19(18) 20 30(29.7) 110(109.7) 4 2 2 0.22 1
WEZR 11020E3620Z01 D 20 36(35) 20 45(44.7) 125(124.7) 4 4 1 0.24 1
WEZR 11025E2725Z02 D 25 27(26) 25 40(39.7) 130(129.7) 6 3 2 0.41 1
WEZR 11025E3625Z02 D 25 36(35) 25 50(49.7) 140(139.7) 8 4 2 0.42 1
WEZR 11030E5325Z02 D 30 53(52) 25 65(64.7) 155(154.7) 12 6 2 0.52 2
WEZR 11032E3632Z02 D 32 36(35) 32 50(49.7) 140(139.7) 8 4 2 0.74 1
WEZR 11032E3632Z03 D 32 36(35) 32 50(49.7) 140(139.7) 12 4 3 0.71 1
WEZR 11032E5332Z02 D 32 53(52) 32 70(69.7) 160(159.7) 12 6 2 0.90 1
WEZR 11035E5332Z03 D 35 53(52) 32 65(64.7) 155(154.7) 18 6 3 0.88 2
WEZR 11040E4432Z03 D 40 44(43) 32 60(59.7) 150(149.7) 15 5 3 0.87 2
WEZR 11040E4432Z04 D 40 44(43) 32 60(59.7) 150(149.7) 20 5 4 0.85 2
WEZR 11040E6132Z03 D 40 61(60) 32 75(74.7) 165(164.7) 21 7 3 0.95 2

ขนาด APMX, LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 3.0/3.2 เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 11000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย

แนวรัศูมี -15° ถึึง -11°
แนวแกน 8° ถึึง 14°  

ถึง มม.

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 1.5 TRDR08IP SUMI-P

งานกัดบา  กัดเซาะรอง งานกัดดานขาง

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์ ์D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลัิต็ภณั์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ที่ี�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

WEZR  11  032  E  36  32  Z02
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

จำานวนฟัันทีี่�
มีผลั

ความ
ลึักตั็ด
สูังส่ัด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ด้าม

ร่�นด้าม

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
ลัา

ยห
น้า

มีด อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน
≤ 280HB G 80 - 150 - 200 0.08 - 0.12 - 0.20 ACU2500

XCU2500
ACP2000
ACP3000

> 280HB G  80 - 100 - 120 0.08 - 0.12 - 0.20

เหล็ักอัลัลัอย ≤ 280HB G 80 - 150 - 180 0.08 - 0.12 - 0.20

M เหล็ักสัแต็นเลัสั ≤ 280HB G  80 - 120 - 160 0.08 - 0.12 - 0.20
ACU2500
ACM200
ACM300

K เหล็ักหลั�อ/ 
เหล็ักหลั�อเหนียว

Q G 80 - 150 - 200 0.08 - 0.12 - 0.20
ACU2500
XCK2000
ACK2000
ACK3000

S โลัหะผสัม 
Exotic

Q G  40 -  50 -  60 0.08 - 0.12 - 0.20
ACU2500
ACM200
ACM300

N อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

Si ≤ 12.6% S 300 - 500 - 800 0.05 - 0.10 - 0.15 DL2000
H20Si >12.6% S 100 - 200 - 250 0.05 - 0.10 - 0.15

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความ 
แข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  อาจมีบุางกรณี์ทีี่�ไม�สัามารถึดำาเนินการตั็ดเฉืีอนได้ภายใต้็เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา ทัี่�งนี�ขึ�นอยู�
กับุความแข็งแกร�งของเครื�องจักรแลัะความแข็งแกร�งในการที่ำางาน

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

หมาย่เหต่็



H83

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

12.8 3.6

20
°7.

5

RE
รูป 1

3.4

20
°

12.2

7.
5

RE
รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P
การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น
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0A รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D D Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G D D D Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, -P20/-P25: งานกลึังความเทีี่�ยงต็รงสูัง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
*-P20 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø20 -P25 สัามารถึใช้้ได้กับุคัต็เต็อร์เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาด ø25
ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 11000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการต็ิดต็ั�งเม็ดมีด  H55

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา  H82
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LF
LH

APMX

D
C

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟัันทีี่�
มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WEZR 17040E2932Z03 D 40 29(28) 32 45(44.3) 135(134.3) 6 2 3 0.75 1
WEZR 17040E4332Z02 D 40 43(42) 32 60(59.3) 150(149.3) 6 3 2 0.86 1
WEZR 17050E5742Z03 D 50 57(56) 42 75(74.3) 165(164.3) 12 4 3 1.58 1
WEZR 17050E8442Z02 D 50 84(83) 42 105(104.3) 195(194.3) 12 6 2 1.94 1

ขนาด APMX, LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0/6.4 เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 17000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย

แนวรัศูมี -9° ถึึง -8°
แนวแกน 10° ถึึง 12°  

ถึง มม.

งานกัดบา  กัดเซาะรอง งานกัดดานขาง

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์ ์D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลัิต็ภณั์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ที่ี�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

WEZR  17  040  E  29  32  Z03
วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

จำานวนฟััน
ทีี่�มีผลั

ความลึัก
ตั็ดสูังส่ัด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ด้าม

ร่�นด้าม

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง

ลัา
ยห

น้า
มีด อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน
≤ 280HB G 80 - 150 - 200 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500

XCU2500
ACP2000
ACP3000

> 280HB G  80 - 100 - 120 0.10 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย ≤ 280HB G 80 - 150 - 180 0.10 - 0.20 - 0.30

M เหล็ักสัแต็นเลัสั ≤ 280HB G  80 - 120 - 160 0.10 - 0.20 - 0.30
ACU2500
ACM200
ACM300

K เหล็ักหลั�อ/ 
เหล็ักหลั�อเหนียว

Q G 80 - 150 - 200 0.10 - 0.20 - 0.30
ACU2500
XCK2000
ACK2000
ACK3000

S โลัหะผสัม 
Exotic

Q G  40 -  50 -  60 0.10 - 0.20 - 0.30
ACU2500
ACM200
ACM300

N อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

Si ≤ 12.6% S 300 - 500 - 800 0.05 - 0.10 - 0.15 DL2000
H20Si >12.6% S 100 - 200 - 250 0.05 - 0.10 - 0.15

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความ 
แข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  อาจมีบุางกรณี์ทีี่�ไม�สัามารถึดำาเนินการตั็ดเฉืีอนได้ภายใต้็เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา ทัี่�งนี�ขึ�นอยู�
กับุความแข็งแกร�งของเครื�องจักรแลัะความแข็งแกร�งในการที่ำางาน

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17

แกไขสวนการลบคม C

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด RE = 2.4 หรือ
มากกวา

หมาย่เหต่็
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ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่
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รูป 1
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รูป 2

กระบุวนการ
การตั็ดด้วยความเร็วสูัง/ตั็ดเบุา P K K N P
การใช้้งานทัี่�วไป P K K N N
งานกัดหยาบุ P K
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0A รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D D Q D D Q D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D D Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D D Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D D Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D D Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D D Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G D D D Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G D D D D D D D Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G D D D D D D D Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G D D D D D D D Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G D D D D D D D Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G D D D Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D D Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D D Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F D Q Q Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F D Q Q Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: งานตั็ดปานกลัาง, -S: โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก
ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

SEC-WaveMill

ร่่น WEZR 17000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�งเม็ดมีด      H55

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา  H84
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SEC-WaveMill

ร่่น WEX
¢ ค่ณ์สมบัต็้

การใช้้เม็ดมีดทีี่�มีการออกแบุบุคมตั็ดทีี่�แข็งแรงควบุคู�กับุตั็วคัต็เต็อร์ทีี่�มีความแข็งแกร�งสูัง  
ช้�วยให้งานกัดมีความเสัถีึยรแลัะมีประสิัที่ธิิภาพิสูังในขณ์ะทีี่�ใช้้แรงตั็ดต็ำ�า
ตั็วคัต็เต็อร์แลัะเม็ดมีดได้รับุการปรับุปร่งให้มีความแม�นยำาสูังขึ�น ช้�วยให้ผิวงานเรียบุได้
ค่ณ์ภาพิ รองรับุงานตั็ดเฉืีอนทีี่�หลัากหลัายด้วยลัายหน้ามีด 6 ร่�นแลัะเกรดงานกัด 9 เกรดให้
เลืัอกใช้้

งานกัดหลุม งานกัดวน งานกัดเซาะรอง งานกัดบา งานกัดเฉียง

ใชไดกับงานกัด
หลากหลายประเภท

คมตัดโคงความเที่ยงตรงสูง คมตัดรูปคลื่นมุมคายกวาง

มุมลาดกวาง
รูสกรูมีขนาด
ใหญขึ้น กวาง หนา

¢ ช่ิ้วงการใช้ิ้งานร่่น WEX (งานกัดบ่า) ¢ จำานวนฟัน WEX1000

คมตั็ดความแม�นยำาสูังทีี่�มาพิร้อมความแหลัมคมแลัะคมตั็ดทีี่�แข็งแกร�ง

คมตั็ดโค้งเป็นลัักษณ์ะเฉีพิาะตั็วทีี่�ช้�วยลัดแรงตั็ดแลัะเพิิ�มความแข็งแกร�งของคมตั็ด  
คมตั็ดความเทีี่�ยงต็รงสูังให้ผิวงานเรียบุได้ค่ณ์ภาพิสูัง  
ที่ำางานกัดเซื้าะร�องลึักได้อย�างราบุรื�นแม้กับุเครื�องจักรทีี่�มีความแข็งแรงต็ำ�า

รูจ�ายสัารหลั�อเย็นเป็นค่ณ์สัมบัุติ็มาต็รฐานของผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทัี่�งร่�น
เพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิในการคายเศูษด้วยการจ�ายสัารหลั�อเย็นหรือลัม

คัต็เต็อร์มีความที่นที่านสูัง
การเคลืัอบุผิวแบุบุพิิเศูษเพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิความต้็านที่านการกัดกร�อนแลัะ 
รอยขีดข�วน 
ขนาดสักรูทีี่�ใหญ�ขึ�นช้�วยเพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิในการจับุยึดแลัะความที่นที่าน

ร่�น WEX1000
ใช้้งานการกัดทีี่�มีประสิัที่ธิิภาพิสูังหลัายฟัันสัำาหรับุงานการผลิัต็จำานวนน้อย

มีเม็ดมีดหลัากหลัายให้เลืัอกใช้้
มีลัายหน้ามีด 6 ร่�นแลัะเกรดงานกัด 9 เกรดรองรับุการใช้้งานแลัะวัสัด่ชิ้�น
งานทีี่�หลัากหลัาย

3.0

0 0.1 0.2 0.3 0.4

5.0

10.0

15.0

อัตราปอนตอฟน fz (มม./ฟน)

WEX2000

WEX1000WEX1000

WEX3000WEX3000

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

WEX1000EL
รุนดามยาว

ความลึกการตัดสูงสุด: 6.0 มม.

ความลึกตัด
สูงสุด 
APMX

WEX1000E
รุนมาตรฐาน

ความลึกการตัดสูงสุด: 6.0 มม.

WEX2000E
รุนมาตรฐาน

ความลึกการตัดสูงสุด: 10.0 มม.

จำนวนฟน

เสนผานศูนยกลาง
ø10 มม.
ø12 มม.
ø14 มม.
ø16 มม.

2

3

3

4

2

2

3

3

Q
Q
1

2

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ต็ัวเลัขใน DDD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว    สััญลัักษณ์ ์ *: มีขนาดด้ามอื�นในสัต็็อค      ร่�นโมดลูัาร ์ H264

ร่�น ร่�น รายลัะเอียด
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

รูปที่รง
ø10 ø12 ø14 ø16 ø18 ø20 ø22 ø25 ø28 ø30 ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

หัว
กัด

WEX 1000F ร่�นมาต็รฐาน 8 10 12 14

WEX 2000F ร่�นมาต็รฐาน 6 7 8

WEX 3000F ร่�นมาต็รฐาน 4 5 6

WEX 3000R นิ้ว ร่�นมาต็รฐาน 4 5 6

WEXF 3000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 7 8 9

ด้า
ม

WEX 1000E ร่�นมาต็รฐาน 2 3 3 4 4 5 7

WEX 1000EL ร่�นยาว 2 2 3 3 3 4

WEX 2000E ร่�นมาต็รฐาน 1 2 2 3 3 4 4 4 5 6 7 8

WEX 2000EL ร่�นยาว 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2

WEX 3000E ร่�นมาต็รฐาน 2 2 3 3 3 4 5 6

WEX 3000ES ร่�นสัั�น 5 6

WEX 3000EL ร่�นยาว 2 2 2 2 2 2

WEX 3000E-C ร่�นระยะพิิต็ช์้หยาบุ 3 3 4

WEX 3000ES-C ร่�นสัั�น & ระยะพิิต็ช์้หยาบุ 3 4

โม
ดูลั

าร์ WEX 2000M ร่�นโมดูลัาร์ 2 2 3 3 4 4 4 5 6

WEX 3000M ร่�นโมดูลัาร์ 2 2 3 3 3 4

* *
*

*

*

*
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คั
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งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WEX

-100-50050100
0

5

10

15

20

25

คาความเบี่ยงเบน (µm)

กราฟความเรียบผิว
(ภาพขยายแนวตั้ง: 10,000.00x, ภาพขยายแนวนอน: 100.00x)

กราฟความเรียบผิว
(ภาพขยายแนวตั้ง: 10,000.00x, ภาพขยายแนวนอน: 100.00x)

(1) ความเที่ยงตรงงานกัดบา

เงื่อนไขการตัด 
วัสดุชิ้นงาน:  SS400 
เครื่องมือ:  WEX3032E (ø32)
เม็ดมีด: AXMT170508PEER-G
เกรด:  ACP200 
อัตราเร็วตัด:  vc = 150 ม./นาที
อัตราปอน:  fz = 0.15 มม./ฟน
 (vf = 675 มม./นาที)
ความกวางการตัด  ae = 5mm
ความลึกตัด:  ap = 8 มม.×3 ครั้ง
 แหง

(2) แรงตัด

เงื่อนไขการตัด 
วัสดุชิ้นงาน:  S50C 
เครื่องมือ:  WEX3032E (ø32)
เม็ดมีด:  AXMT170508PEER-G
เกรด:  ACP200 
อัตราเร็วตัด:  vc = 200 ม./นาที
อัตราปอน:  fz = 0.2 มม./ฟน
 (vf = 1,200 มม./นาที)
ความกวางการตัด: ae = 8 มม.
ความลึกตัด:  ap = 10 มม. แหง

เงื่อนไขการตัด 
วัสดุชิ้นงาน:  SCM440 
เครื่องมือ:  WEX3032E (ø32)
เม็ดมีด:  AXMT170508PEER-G
เกรด:  ACP200 
อัตราเร็วตัด:  vc = 100 ม./นาที
อัตราปอน:  fz = 0.4 มม./ฟน
 (vf = 1,260 มม./นาที)
ความกวางการตัด: ae = 25 มม.
ความลึกตัด:  ap = 3 มม. แหง

รุน WEX ผลิตภัณฑคูแขง

รุน WEX ผลิตภัณฑคูแขง

WEX3032E
ผลิตภัณฑคูแขง
รุนเกา

� ประสิทธิภาพการตัด

คมตัดความเที่ยงตรงสูง
ชวยใหเกิดรอยขั้นบันได
เพียงเล็กนอย
(นอยกวาครึ่งหนึ่งของผลิตภัณฑ
คูแขง)

แรงตัด (แรงหลัก) ลดลงประมาณ 15% เมื่อเทียบกับรุนเกา เพิ่มความตานทานการแตกหักอยางสูงพรอมคมตัดความแข็งแกรงสูง
(3) ความตานทานการแตกหัก

(4) ความเรียบผิว (งานกัดอะลูมิเนียมอัลลอย)

เงื่อนไขการตัด 
วัสดุชิ้นงาน:  A5052 
เครื่องมือ:  WEX3032E (ø32)
เม็ดมีด:  AXET170504PEFR-S (H1)

Ra = 0.115 Ra = 0.208

อัตราเร็วตัด:  vc = 800 ม./นาที
อัตราปอน:  fz = 0.1 มม./ฟน
 (vf = 2,400 มม./นาที)
ความกวางการตัด:  ae = 16 มม.
ความลึกตัด:  ap = 10 มม. แหง

ผิวงานเรียบไดคุณภาพ ไรรอยตำหนิ คมตัดมุมคายกวางชวยลดการเกิดครีบ
(5) ครีบบนผิวบางาน (งานกัดอะลูมิเนียมอัลลอย)

เงื่อนไขการตัด 
วัสดุชิ้นงาน:  A5052 
เครื่องมือ:  WEX3032E (ø32)
เม็ดมีด:  AXET170504PEFR-S (H1)

อัตราเร็วตัด:  vc = 800 ม./นาที
อัตราปอน:  fz = 0.1 มม./ฟน
 (vf = 2,400 มม./นาที)
ความกวางการตัด:  ae = 5 มม.
ความลึกตัด:  ap = 12 มม. แหง

16 มม.

24 มม.

8 มม.

0 มม.

ความลึกตัดระดับที่ 1 
(8 มม.)

ความเที่ยงตรงงานกัดบา

ความลึกตัดระดับที่ 2 
(8 มม.)

ความลึกตัดระดับที่ 3 
(8 มม.)

ความกวางการตัด 5 มม.

รุน WEX 
(รุน G)

รุนเกา 
รุนมาตรฐาน

แรงตัดที่ต่ำกวา แรงหลัก
แรงปอน
แรงตาน (+)
แรงตาน (-)

6.0

4.0

2.0

0.0

-1.0
รุน WEX 
(รุน G)

รุนเกา 
รุนมาตรฐาน

แตกหัก

แตกหัก
แตกหัก

ไมแตกหัก

แตกหัก

แตกหัก

แตกหัก

เพิ่มอยางสูง

ผลิตภัณฑคูแขง A 
รุนทั่วไป

1,000

800

600

400

200

0

คราบขาว

ครีบ

กำ
ลัง

ตัด
 (k

W)

ระ
ยะ

กา
รต

ัด 
(ม

ม.)

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

คว
าม

สูง
บา

งา
น

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด
วัสัด่ชิ้�นงาน P  K M  S N

การใช้้งาน
งานตั็ดเบุา งานกัดความ

แข็งแรงต็ำ�า แลัะการ
ลัดครีบุ

ลาย่หน้ามีดหลัก
งานกัดทัี่�วไป-กัดกระแที่ก

งานกัดหยาบุ, งานตั็ด
กระแที่กหนัก แลัะงานกัด

เหล็ักช่้บุแข็ง
งานตั็ดเบุา-งานทัี่�วไป งานกลึังกระแที่กหนัก

อะลูัมิเนียมอัลัลัอยแลัะ
โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

ค่ณ์สัมบัุติ็ แรงตั็ดต็ำ�า ร่�นทัี่�วไป ร่�นความแข็งแกร�งสูัง ร่�นทัี่�วไปสัำาหรับุโลัหะผสัม Exotic ร่�นคมตั็ดแข็งแกร�งสัำาหรับุโลัหะผสัม Exotic ร่�นม่มคายกว้าง

ลัายหน้ามีด

ร่่น L ร่่น G ร่่น H ร่่น E ร่่น EH ร่่น S

ภาพิตั็ดขวางร่�น 1000 25°
25°

0.05 มม.
15°

0.05 มม.
- - 25°

ภาพิตั็ดขวางร่�น 2000 -
28°

0.05 มม.
20°

0.2 มม.
17°

0.05 มม.
17°

0.1 มม.
27°

ภาพิตั็ดขวางร่�น 3000 25°

0.05 มม.
20°

0.15 มม.
5°

0.24 มม.

14°

0.2 มม.
8°

0.2 มม.
30°

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

ความแข็งแรงของคมตัด

 

  

EH
รุนคมตัดแข็งแกรง

สำหรับโลหะผสม Exotic
H

งานตัดหนัก

L
งานตัดเบา

E
สำหรับโลหะผสม Exotic

G

งานทั่วไป 
(มาตรฐาน)�

ดี
คว

าม
คม

ขอ
งค

มต
ัด

� ตัดหนัก
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กัด
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เร็
วสู

ง
SEC-WaveMill

ร่่น WEX
¢ เงื�อนไขการตั็ดทีู�แนะนำา

N

เครื่องมือ: WEX1012E, เม็ดมีด: AX�T0602
เงื่อนไขการตัด: ความลึกตัด ap = 4 มม., ความกวางคมตัด ae = 1 มม., แหง

WEX1000

วัสดุชิ้นงาน

กา
รแ

บง
ตา

ม
มา

ตร
ฐา

น 
ISO

เกรด
ACP300 ACK200 ACK300 ACM200 ACM300ACP200ACP100

125
190
250
270
300
180
275
300
350
200
325
200
240
180

260
200
180
160
100
200
130
120
90
180
100

240
180
120
140
80
180
110
100
80
170
80

240
180
160
150
90
180
120
100
80
170
80

220
160
140
120
70
160
90
80
60
160
60

220
160
140
130
70
160
100
90
70
160
60

DL1000

220
180
150
130
70
160
100
90
70
150
60

200
140
120
110
60
150
90
80
60
130
50

200
160
130
110
60
150
90
80
60
140
50

180
140
110
110
50
130
80
60
40
120
30

240
160

220
140

220
140

200
120

200
120

170
140
180

50

180
100

150
120
160

35

120
100
140

140
120
160

45

130
100
140

25

110
90
130

800
240
330

600
200
300

400
160
270

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
E
E
E
G
G
E
S
S
S

P

M

K

S

D เงื่อนไขการตัดที่แนะนำอาจไมสามารถนำมาใชกับเงื่อนไขการทำงานจริงได (ขึ้นอยูกับปจจัยตางๆ เชน เครื่องจักร รูปทรงชิ้นงาน ระบบการจับยึด)
D กรณีงานกัดเซาะรอง ปรับอัตราปอนเปน 70% ของคาที่แสดงดานบน

เงื่อนไขการตัดที่ระบุไวดานบนเปนคาอางอิง โปรดปรับใชตามเงื่อนไขจริงซึ่งรวมถึงความแข็งแรงของเครื่องจักร ความแข็งแรงในการจับยึดชิ้นงาน ความลึกตัด และปจจัยอื่นๆหมายเหตุ

คว
าม

แข
็งช

ิ้นง
าน

 
(H

B)

เหล็ก, เหล็กคารบอน  S15C
 S45C
 S45C ชุบแข็ง
 S75C
 S75C ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยต่ำ (SCM, SNCM)
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยสูง (SKD, SKT, SKH)
 SKD, SKT, SKH ชุบแข็ง
เหล็กสแตนเลส SUS430 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/เฟอริติก)
 SUS403 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/ชุบแข็ง)
 SUS304, SUS316 (ออสเทนนิติก)
เหล็กหลอ 
เหล็กหลอเหนียว
โลหะผสม Exotic
เหล็กสแตนเลส ปริมาณ Si 12.6% หรือต่ำกวา
 ปริมาณ Si สูงกวา 12.6%
ทองแดงผสมอัลลอย

0.120.08 0.16 0.150.10 0.20 0.150.10 0.20 0.100.08 0.12 0.100.08 0.12 0.100.05 0.150.120.08 0.160.120.08 0.16
อัตราปอนตอฟน fz (มม./ฟน)

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

ลา
ยห

นา
มีด

เครื่องมือ: WEX2025E, เม็ดมีด: AX�T1235
เงื่อนไขการตัด: ความลึกตัด ap = 3 มม., ความกวางคมตัด ae = 12.5 มม., แหง

WEX2000 ความกวางการตัด ae = 12.5 มม.

ความลึกตัด 
ap = 3 มม.

D เงื่อนไขการตัดที่แนะนำอาจไมสามารถนำมาใชกับเงื่อนไขการทำงานจริงได (ขึ้นอยูกับปจจัยตางๆ เชน เครื่องจักร รูปทรงชิ้นงาน ระบบการจับยึด)
D กรณีงานกัดเซาะรอง ปรับอัตราปอนเปน 70% ของคาที่แสดงดานบน

เงื่อนไขการตัดที่ระบุไวดานบนเปนคาอางอิง โปรดปรับใชตามเงื่อนไขจริงซึ่งรวมถึงความแข็งแรงของเครื่องจักร ความแข็งแรงในการจับยึดชิ้นงาน ความลึกตัด และปจจัยอื่นๆหมายเหตุ

วัสดุชิ้นงาน

กา
รแ

บง
ตา

ม
มา

ตร
ฐา

น 
IS

O เกรด
ACP300 ACK200 ACK300 ACM200 ACM300 DL1000ACP200ACP100

อัตราปอนตอฟน fz (มม./ฟน)

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

125
190
250
270
300
180
275
300
350
200
325
200
240
180

300
330

380
285
235
190
145
265
170
150
125
235
125

350
255
210
162
115
235
145
125
95
210
95

350
255
210
171
115
235
150
135
105
210
95

330
235
190
143
95
220
125
105
75
190
75

330
235
190
152
95
220
130
115
85
190
75

330
235
190
152
95
220
130
115
85
190
75

315
220
170
133
75
200
115
95
65
170
55

315
220
170
133
75
200
115
95
65
170
55

295
200
150
115
55
180
95
75
45
150
35

285
190

255
160

255
160

235
140

235
140

175
160
190

50
35

220
125

155
140
170

40
25

125
110
140

155
145
170

45
30

140
125
150

35
20

1000
250
350

110
100
125

750
200
330

500
170
300

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
E

EH
E
G
G
E
E
S
S
S

P

M

N

K

S

คว
าม

แข
็งช

ิ้นง
าน

 
(H

B)

เหล็ก, เหล็กคารบอน S15C
 S45C
 S45C ชุบแข็ง
 S75C
 S75C ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยต่ำ (SCM, SNCM)
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยสูง (SKD, SKT, SKH)
 SKD, SKT, SKH ชุบแข็ง
เหล็กสแตนเลส SUS430 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/เฟอริติก)
 SUS403 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/ชุบแข็ง)
 SUS304, SUS316 (ออสเทนนิติก)
เหล็กหลอ 
เหล็กหลอเหนียว
โลหะผสม Exotic
(อัลลอยทนความรอน, โลหะผสมพิเศษ (ซูเปอรอัลลอย), ไทเทเนียมอัลลอยและอื่นๆ)
เหล็กสแตนเลส ปริมาณ Si 12.6% หรือต่ำกวา
 ปริมาณ Si สูงกวา 12.6%
ทองแดงผสมอัลลอย

0.150.08 0.20 0.150.08 0.20 0.150.08 0.20 0.150.08 0.20 0.150.08 0.20 0.150.05 0.220.150.08 0.200.150.08 0.20ลา
ยห

นา
มีด

ความกวางการตัด 
ae = 1 มม.

ความลึกตัด 
ap = 4 มม.



H89

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WEX
¢ เงื�อนไขการตั็ดทีู�แนะนำา

¢ ค่าทีู�แนะนำาสำาหรับงานกัดวนและงานกัดเฉีย่ง

เครื่องมือ: WEX3032E, เม็ดมีด: AX�T1705
เงื่อนไขการตัด: ความลึกตัด ap = 5 มม., ความกวางคมตัด ae = 16 มม., แหง

ความกวางการตัด: ae = 16 มม.

ความลึกตัด 
ap = 5 มม.

D เงื่อนไขการตัดที่แนะนำอาจไมสามารถนำมาใชกับเงื่อนไขการทำงานจริงได (ขึ้นอยูกับปจจัยตางๆ เชน เครื่องจักร รูปทรงชิ้นงาน ระบบการจับยึด)
D กรณีงานกัดเซาะรอง ปรับอัตราปอนเปน 70% ของคาที่แสดงดานบน

WEX3000

เงื่อนไขการตัดที่ระบุไวดานบนเปนคาอางอิง โปรดปรับใชตามเงื่อนไขจริงซึ่งรวมถึงความแข็งแรงของเครื่องจักร ความแข็งแรงในการจับยึดชิ้นงาน ความลึกตัด และปจจัยอื่นๆหมายเหตุ

125
190
250
270
300
180
275
300
350
200
325
200
240
180

300
330

300
200

270
170

250
150

270
170
50
50

250
150
30
30

230
130

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
E

EH
E
G
G
E
E
S
S
S

P

M

N

K

S

185
170
200

50
50

165
150
180

30
30

135
120
150

165
150
180

45
45

150
135
160

25
25

1000
250
350

120
110
135

750
200
330

500
170
300

วัสดุชิ้นงาน

กา
รแ

บง
ตา

ม
มา

ตร
ฐา

น 
IS

O

เหล็ก, เหล็กคารบอน  S15C
 S45C
 S45C ชุบแข็ง
 S75C
 S75C ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยต่ำ (SCM, SNCM)
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยสูง (SKD, SKT, SKH)
 SKD, SKT, SKH ชุบแข็ง
เหล็กสแตนเลส SUS430 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/เฟอริติก)
 SUS403 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/ชุบแข็ง)
 SUS304, SUS316 (ออสเทนนิติก)
เหล็กหลอ 
เหล็กหลอเหนียว
โลหะผสม Exotic
(อัลลอยทนความรอน, โลหะผสมพิเศษ (ซูเปอรอัลลอย), ไทเทเนียมอัลลอยและอื่นๆ)
เหล็กสแตนเลส ปริมาณ Si 12.6% หรือต่ำกวา
 ปริมาณ Si สูงกวา 12.6%
ทองแดงผสมอัลลอย

คว
าม

แข
็งช

ิ้นง
าน

 
(H

B)

เกรด
ACP300 ACK200 ACK300 ACM200 ACM300 DL1000ACP200ACP100

อัตราปอนตอฟน fz (มม./ฟน)

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)
0.250.12 0.35 0.250.12 0.35 0.250.12 0.35 0.250.12 0.35 0.250.12 0.35 0.150.05 0.250.250.12 0.350.250.12 0.35

400
300
250
200
150
280
180
160
130
250
130

370
270
220
170
120
250
150
130
100
220
100

370
270
220
180
120
250
160
140
110
220
100

350
250
200
150
100
230
130
110
80
200
80

350
250
200
160
100
230
140
120
90
200
80

330
230
180
140
80
210
120
100
70
180
60

350
250
200
160
100
230
140
120
90
200
80
185
170
200

330
230
180
140
80
210
120
100
70
180
60
165
150
180

310
210
160
120
60
190
100
80
50
160
40
135
120
150

ลา
ยห

นา
มีด

ขอควรระวังในงานกัดวน คาที่แนะนำสำหรับงานกัดวนและงานกัดเฉียง

ขอควรระวังในงานกัดเฉียง

มุมลาด
สูงสุด 
RMPXต่ำสุด สูงสุด

งานกัดวน (มม.) งานกัดเฉียง

10
12
14
16
18
20
22
25
28
30
32
35
40
50
63
80

100
125

16.0
20.0
24.0
28.0
32.0
36.0

46.0

60.0

76.0
96.0

122.0

18.0
22.0
26.0
30.0
34.0
38.0

48.0

62.0

78.0
98.0

124.0

2°30’
1°45’
1°25’
1°00’
0°45’
0°30’

0°30’

0°25’

0°20’
0°15’
0°10’

25.0
29.0
33.0
37.0
41.0
47.0
53.0
57.0
61.0

77.0
97.0

123.0

27.0
31.0
35.0
39.0
43.0
49.0
55.0
59.0
63.0

79.0
99.0

125.0

1°40’
1°20’
1°10’
1°00’
0°50’
0°45’
0°45’
0°40’
0°35’

0°25’
0°20’
0°15’

44.5
50.5
54.5
58.5
64.5
74.5
94.5

120.5
154.5

48.0
54.0
58.0
62.0
68.0
78.0
98.0

124.0
158.0

1°30’
1°10’
1°10’
1°00’
0°50’
0°45’
0°30’
0°20’
0°15’

เสนผาน
ศูนยกลาง (มม.)

DC เสนผานศูนยกลางการทำงาน øD มุมลาด
สูงสุด 
RMPXต่ำสุด สูงสุด

งานกัดวน (มม.) งานกัดเฉียง
เสนผานศูนยกลางการทำงาน øD มุมลาด

สูงสุด 
RMPXต่ำสุด

ไมสามารถใชงานได
ไมสามารถใชงานได

ไมสามารถใชงานได
ไมสามารถใชงานได

ไมสามารถใชงานได
ไมสามารถใชงานได

สูงสุด

งานกัดวน (มม.) งานกัดเฉียง
เสนผานศูนยกลางการทำงาน øD

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัด
สามารถตัดออกได
โดยการตัดขวาง
ดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัด
ไมสามารถตัดออกได
โดยการตัดขวาง
ดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

สำหรับเสนผานศูนยกลาง
สูงสุดและสูงกวา

øD

สำหรับเสนผานศูนยกลาง
ต่ำสุดและต่ำกวา

øD

RM
PX

ใช RMPX ตามดานขวาหรือต่ำกวา

WEX3000 (AX�T17···)WEX2000 (AX�T12···)WEX1000 (AX�T06···)

ตารางดานบนแสดงคาที่แนะนำที่ใชกับรัศมีมุมมีด 0.8 มม.
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คั
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เต็

อร
์

งา
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กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
อเ

นก
ปร

ะสั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
วสั

ง

รูป 1 DCSFMS

KWW
DCB

LF

D2
D1
DC

K
D

P
C

B
D

P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WEX 1032F D 32 31 40 16 8.4 5.6 18 14 9 8 0.16 1
WEX 1040F D 40 32 40 16 8.4 5.6 18 14 9 10 0.21 1
WEX 1050F D 50 38 40 22 10.4 6.3 20 18 11 12 0.30 1
WEX 1063F D 63 48 40 22 10.4 6.3 20 18 11 14 0.52 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 

7.20

4.
10

2.52

15°

RE

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 060204PDER-L D D D D D D D Q Q 0.4 1
AXMT 060208PDER-L D D D D D D D Q Q 0.8 1
AXMT 060212PDER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
AXMT 060202PDER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AXMT 060204PDER-G D D D D D D D Q Q 0.4 1
AXMT 060208PDER-G D D D D D D D Q Q 0.8 1
AXMT 060212PDER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AXMT 060204PDER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
AXMT 060208PDER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
AXMT 060212PDER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
AXMT 060202PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย

อ่ปกรณ์์ (จำาหน�ายแยก)
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม ประแจวัดแรงบิุด

N m

0.5N·m

BFTX01804IP 0.5 TRX06IP SUMI-P TRDR06IP05

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

SEC-WaveMill

ร่่น WEX 1000F เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย แนวรัศูมี 7° ถึึง 17°
แนวแกน 9° ถึึง 17°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H88

ขอควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด WEX1000
1 2 C

B

ประแจ

เม็ดมีด

A

บอดี้
คาแรงบิด 
0.5 N·m

คาแรงบิด 
0.5 N·m

ตรวจสอบใหแนใจ
วาไมมีชองวาง

ประแจวัดแรงบิดโดยเฉพาะเปนอุปกรณเสริม (จำหนายแยก)

กดดานบนของเม็ดมีดไปใน
ทิศทาง A

กดคางไวตามที่แสดงใน C เพื่อใหไมมีชองวางระหวาง
สวนลางของเม็ดมีดกับฐานของรองเม็ดมีด จากนั้นขัน
ดวยประแจ B (คาแรงบิด 0.5 N·m)

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WEX  1  032  F

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

หน�วย
เมต็ริก
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

รูป 1 DCSFMS

KWW

DCB

LF

D2
D1
DC

K
D

P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WEX 2040F D 40 32 40 16 8.4 5.6 18 14 9 6 0.19 1
WEX 2050F D 50 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 7 0.29 1
WEX 2063F D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 8 0.51 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 

3.5812.00

11°

7.
00

RE

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 123504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 123508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 123502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 123504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 123508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -E, -EH: โลัหะผสัม Exotic, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WEX 2000F เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย แนวรัศูมี 16° ถึึง 18°
แนวแกน 23° ถึึง 25°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H88

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WEX  2  040  F

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

หน�วย
เมต็ริก
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วสู

ง

DCSFMS

KWW
DCB

LF

D2
D1
DC

K
D

P
C

B
D

P

DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DC

K
D

P
C

B
D

P

D2
D3

รูป 1 รูป 2

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WEX 3040F D 40 32 40 16 8.4 5.6 18 14 9 Q 4 0.16 1
WEX 3050F D 50 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 5 0.25 1
WEX 3063F D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 6 0.48 1

นิ�ว

WEX 3080R D *80 60 50 25.4 9.5 6 25 35 26 13.5 4 1.06 2
WEX 3100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32.5 46 28 17 5 1.99 2
WEX 3125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 Q 6 2.89 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

WEXF 3080R D *80 60 50 25.4 9.5 6 25 35 26 13.5 7 0.98 2
WEXF 3100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32.5 46 28 17 8 1.91 2
WEXF 3125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 Q 9 2.80 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

   
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 

RE 17.54 5.59

10
.2

11
°

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น
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รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AXMT 170508PEER-L D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -E, -EH: โลัหะผสัม Exotic, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย
เม็ดมีดทีี่�มี * กำากับุต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX0409IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WEX 3000F/R ร่่น WEXF 3000R เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 12° ถึึง 15°
แนวแกน 19° ถึึง 24°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H89

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

F: หน�วยเมต็ริก
R: หน�วยนิ�ว

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WEX  3  040  F
*  ต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์ เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด  

RE = 2.0 หรือ 3.0
ดัดแปลังบุริเวณ์นี�

แนวที่างการปรับุปร่ง
สัำาหรับุรัศูมีม่มมีด RE 2.0: C1 (AXMT170520PEER)
สัำาหรับุรัศูมีม่มมีด RE 3.0: C1.5 (AXMT170530PEER)

มาต็รฐาน: C0.5

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

หมาย่เหต่็

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

รูป 1 รูป 2

D
M

M
 h

7

LH

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

D
C

LF

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัว 

LH
ความยาวรวม 

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WEX 1010E D 10 10 17 50 2 0.03 1
WEX 1012E D 12 12 20 80 3 0.06 1
WEX 1014E D 14 16 22 80 3 0.10 1
WEX 1016E D 16 16 20 90 4 0.12 1
WEX 1018E D 18 20 22 100 4 0.21 1
WEX 1020E D 20 20 22 100 5 0.22 1
WEX 1025E D 25 20 25 115 7 0.27 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัว 

LH
ความยาวรวม 

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WEX 1010EL D 10 8 17 100 2 0.03 2
WEX 1012EL D 12 10 20 120 2 0.06 2
WEX 1014EL D 14 12 20 145 3 0.11 2
WEX 1016EL D 16 14 20 160 3 0.17 2
WEX 1018EL D 18 16 20 180 3 0.25 2
WEX 1020EL D 20 18 25 200 4 0.36 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 

7.20

4.
10

2.52

15°

RE

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 060204PDER-L D D D D D D D Q Q 0.4 1
AXMT 060208PDER-L D D D D D D D Q Q 0.8 1
AXMT 060212PDER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
AXMT 060202PDER-G D D D D D D D Q Q 0.2 1
AXMT 060204PDER-G D D D D D D D Q Q 0.4 1
AXMT 060208PDER-G D D D D D D D Q Q 0.8 1
AXMT 060212PDER-G D D D D D D D Q Q 1.2 1
AXMT 060204PDER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
AXMT 060208PDER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
AXMT 060212PDER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
AXMT 060202PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย

SEC-WaveMill

ร่่นWEX 1000E/EL เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 7° ถึึง 17°
แนวแกน 9° ถึึง 17°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H88

ขอควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด WEX1000
1 2 C

B

ประแจ

เม็ดมีด

A

บอดี้
คาแรงบิด 
0.5 N·m

คาแรงบิด 
0.5 N·m

ตรวจสอบใหแนใจ
วาไมมีชองวาง

ประแจวัดแรงบิดโดยเฉพาะเปนอุปกรณเสริม (จำหนายแยก)

กดดานบนของเม็ดมีดไปใน
ทิศทาง A

กดคางไวตามที่แสดงใน C เพื่อใหไมมีชองวาง
ระหวางสวนลางของเม็ดมีดกับฐานของรองเม็ดมีด 
จากนั้นขันดวยประแจ B (คาแรงบิด 0.5 N·m)

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WEX  1  010  E  L
ร่�นยาว

(จำาหน�ายแยก)อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม ประแจวัดแรงบิุด

N m

BFTX01804IP 0.5 TRX06IP SUMI-P TRDR06IP05
0.5N·m

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน
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N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)
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D
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D
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M
 h

7

LH

D
C

LF

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEX 2014E D 14 16 25 80 1 0.10 1
WEX 2016E D 16 16 25 100 2 0.13 1
WEX 2018E D 18 16 25 100 2 0.14 2
WEX 2020E D 20 20 30 110 3 0.22 1
WEX 2022E D 22 20 30 110 3 0.23 2
WEX 2025E D 25 25 35 120 4 0.38 1
WEX 2028E D 28 25 35 120 4 0.39 2
WEX 2030E D 30 25 35 120 4 0.40 2
WEX 2032E D 32 32 40 130 5 0.70 1
WEX 2040E D 40 32 30 150 6 0.91 2
WEX 2050E D 50 32 30 150 7 1.02 2
WEX 2063E D 63 32 30 150 8 1.22 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEX 2014EL D 14 16 25 120 1 0.14 1
WEX 2016EL D 16 16 25 145 2 0.19 1
WEX 2018EL D 18 16 25 145 2 0.19 2
WEX 2020EL D 20 20 40 150 2 0.32 1
WEX 2022EL D 22 20 30 150 2 0.33 2
WEX 2025EL D 25 25 50 170 2 0.55 1
WEX 2028EL D 28 25 30 170 2 0.59 2
WEX 2030EL D 30 25 30 170 2 0.60 2
WEX 2032EL D 32 32 60 180 2 0.99 1
WEX 2040EL D 40 32 30 180 2 1.12 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1

3.5812.00

RE

11°

7.
00

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 123504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 123508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 123502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 123504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 123508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -E, -EH: โลัหะผสัม Exotic, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEX2014E(EL) ถึึง WEX2018E(EL) BFTX0305IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P
WEX2020E(EL) ถึึง WEX2063E BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WEX 2000E/EL เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 10° ถึึง 18°
แนวแกน 14° ถึึง 25°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H88

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WEX  2  014  E  L
ร่�น
ยาว

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน



H95

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

D
M

M
 h

7

LH
D

C
LF

D
M

M
 h

7

LH

D
C

LF

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEX 3025E-20 D 25 20 35 120 2 0.25 2
WEX 3025E D 25 25 35 120 2 0.37 1
WEX 3028E D 28 25 35 120 2 0.39 2
WEX 3030E D 30 25 40 130 3 0.42 2
WEX 3032E-25 D 32 25 40 130 3 0.43 2
WEX 3032E D 32 32 40 130 3 0.67 1
WEX 3035E D 35 32 40 130 3 0.69 2
WEX 3040E D 40 32 50 170 4 1.01 2
WEX 3050E D 50 32 50 170 5 1.23 2
WEX 3063E D 63 32 50 170 6 1.58 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEX 3050ES D 50 32 25 135 5 0.86 2
WEX 3050ES-42 D 50 42 25 135 5 1.36 2
WEX 3063ES D 63 32 25 135 6 1.02 2
WEX 3063ES-42 D 63 42 25 135 6 1.52 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEX 3025EL D 25 25 50 170 2 0.54 1
WEX 3028EL D 28 25 50 170 2 0.56 2
WEX 3030EL D 30 25 60 180 2 0.60 2
WEX 3032EL D 32 32 60 180 2 0.95 1
WEX 3035EL D 35 32 60 180 2 0.98 2
WEX 3040EL D 40 32 80 220 2 1.38 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นระยะพิิต็ช์้หยาบุสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEX 3050ES-C D 50 32 25 135 3 0.91 2
WEX 3050ES-C-42 D 50 42 25 135 3 1.41 2
WEX 3063ES-C D 63 32 25 135 4 1.07 2
WEX 3063ES-C-42 D 63 42 25 135 4 1.57 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ร่�นระยะพิิต็ช์้หยาบุ)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WEX 3040E-C D 40 32 50 170 3 1.04 2
WEX 3050E-C D 50 32 50 170 3 1.28 2
WEX 3063E-C D 63 32 50 170 4 1.64 2

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1

RE 17.54 5.59

10
.2

11
°

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K N

การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

AC
P1

00

AC
P2

00

AC
P3

00

AC
K2

00

AC
K3

00

AC
M

20
0

AC
M

30
0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 170508PEER-L D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-L: แรงตั็ดต็ำ�า, -G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -E, -EH: โลัหะผสัม Exotic, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย
เม็ดมีดทีี่�มี * กำากับุต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WEX3025E(EL) ถึึง 3030EL BFTX0407IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P
WEX3032E(EL) ถึึง 3063E(ES) BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WEX 3000 E/ES/EL/E-C/ES-C เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 8° ถึึง 15°
แนวแกน 16° ถึึง 24°  มม.

*  ต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์ เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด RE = 2.0 หรือ 3.0

ดัดแปลังบุริเวณ์นี�
แนวที่างการปรับุปร่ง
สัำาหรับุรัศูมีม่มมีด RE 2.0: C1 (AXMT170520PEER)
สัำาหรับุรัศูมีม่มมีด RE 3.0: C1.5 (AXMT170530PEER)

มาต็รฐาน: C0.5

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H89

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน
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SEC-Wave Repeater

ร่่น WRX
งานกัดบ่าลึกป้ระส้ทูธ้ีภาพสูง

¢ ค่ณ์สมบัต็้  

เม็ดมีดสัำาหรับุ SEC-WaveMill ร่�น WEX ทีี่�มีคมตั็ดคล้ัายคลืั�น ได้รับุการจัดเรียงใน

หลัายขั�นเพืิ�อสัร้างคมตั็ดทีี่�ยาวเพืิ�อให้สัามารถึกัดบุ�าฉีากลึักได้อย�างมีประสิัที่ธิิภาพิสูัง 

D ต็ำาแหน�งคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมช้�วยให้แรงตั็ดต็ำ�าแลัะการสัั�นสัะเทืี่อนต็ำ�า

D  ร�องลีัดแลัะรูปที่รงร�องหักเศูษแบุบุพิิเศูษช้�วยให้สัามารถึคายเศูษได้อย�างมีประสิัที่ธิิภาพิแลัะคัต็เต็อร์มีความแข็งแรงสูัง
D  ผิวรองรับุคมตั็ดต็ำ�าช้�วยลัดการแต็กหักของขอบุลั�างแลัะให้ความมั�นคงในการใช้้งาน

6,000

5,000

4,000

3,000

2,000

1,000

0

-1,000

¢	เป้รีย่บเทูีย่บแรงตั็ด ¢	เป้รีย่บเทูีย่บแรงสั�นสะเทูือน

¢	ชิ้่วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์
คมตั็ด รหัสัร่�น ความยาวคมตั็ด (มม.) เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.) รูปที่รง เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม (*)

ร่�นมาต็รฐาน

WRX2000E 27 ถึึง 36 ø20 ถึึง ø40 ร่�นด้าม
ร่�น AXMT1235

WRX2000R 36 ø40 ถึึง ø50 ร่�นรูจับุยึด
WRX3000E 40 ถึึง 53 ø40 ถึึง ø50 ร่�นด้าม

ร่�น AXMT1705
WRX3000R 53 ø50 ถึึง ø100 ร่�นรูจับุยึด

ร่�นคมตั็ดสัั�น

WRX2000E
18

ø20 ถึึง ø40 ร่�นด้าม
ร่�น AXMT1235

WRX2000R ø40 ถึึง ø50 ร่�นรูจับุยึด
WRX3000E

27 ø40 ถึึง ø50 ร่�นด้าม
ร่�น AXMT1705

WRX3000R ø50 ถึึง ø100 ร่�นรูจับุยึด

ร่�นคมตั็ดสัั�น
คมตั็ดแบุบุสัองระดับุ 
ช้�วยลัดจำานวนรอบุ

* เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัมใช้้เหมือนกับุ SEC-WaveMill ร่�น WEX
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คั
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อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Wave Repeater

ร่่น WRX

เครื่องมือ: WRX2040E3642, เม็ดมีด: AXMT123504PEER 
เงื่อนไขการตัด: ความลึกตัด ap = 30 มม., ความกวางคมตัด ae = 8 มม. แหง

เครื่องมือ: WRX3050E5342 เม็ดมีด: AXMT170508PEER 
เงื่อนไขการตัด: ความลึกตัด ap = 50 มม., ความกวางคมตัด ae = 10 มม. แหง

WRX2000

D เงื่อนไขการตัดที่แนะนำอาจไมสามารถนำมาใชกับเงื่อนไขการทำงานจริงได (ขึ้นอยูกับปจจัยตางๆ เชน เครื่องจักร รูปทรงชิ้นงาน ระบบการจับยึด)

WRX3000

เงื่อนไขการตัดที่ระบุไวดานบนเปนคาอางอิง โปรดปรับใชตามเงื่อนไขจริงซึ่งรวมถึงความแข็งแรงของเครื่องจักร ความแข็งแรงในการจับยึดชิ้นงาน ความลึกตัด และปจจัยอื่นๆหมายเหตุ

125
190
250
270
300
180
275
300
350
200
325
200
240
180

320
240
200
160
120
220
140
130
100
200
100

300
220
180
140
100
200
120
110
80
180
80

300
220
180
150
100
200
130
110
90
180
80

280
200
160
120
80
180
100
90
60
160
60

280
200
160
130
80
180
110
90
70
160
60

280
200
160
130
80
180
110
100
70
160
60

260
180
140
110
60
170
100
80
60
140
50

260
180
140
110
60
170
100
80
60
140
50

240
160
120
110
50
150
80
60
40
120
30

240
160

220
140

200
120

220
140

200
120

180
100

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
E
E
E
G
G
E
S
S

P

M

N

K

S

170
140
180

50

150
120
160

30

130
100
140

140
120
160

45

130
100
140

25
1000
250

110
90
130

750
200

500
170

เหล็ก, เหล็กคารบอน  S15C
 S45C
 S45C ชุบแข็ง
 S75C
 S75C ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยต่ำ  (SCM, SNCM)
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยสูง  (SKD, SKT, SKH)
 SKD, SKT, SKH ชุบแข็ง
เหล็กสแตนเลส  SUS430 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/เฟอริติก)
 SUS403 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/ชุบแข็ง)
 SUS304, SUS316 (ออสเทนนิติก)
เหล็กหลอ 
เหล็กหลอเหนียว
โลหะผสม Exotic
เหล็กสแตนเลส ปริมาณ Si 12.6% หรือต่ำกวา
 ปริมาณ Si สูงกวา 12.6%

เกรด
ACP300 ACK200 ACK300 ACM200 ACM300 DL1000ACP200ACP100

อัตราปอนตอฟน fz (มม./ฟน)

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

วัสดุชิ้นงาน

กา
รแ

บง
ตา

ม
มา

ตร
ฐา

น 
ISO

เกรด
ACP300 ACK200 ACK300 ACM200 ACM300 DL1000ACP200ACP100

อัตราปอนตอฟน fz (มม./ฟน)

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)
125
190
250
270
300
180
275
300
350
200
325
200
240
180

280
200
180
160
100
200
130
120
90
180
100

260
180
120
140
80
180
110
100
80
170
80

260
180
160
150
90
180
120
100
80
170
80

240
160
140
120
70
160
90
80
60
160
60

240
160
140
130
70
160
100
90
70
160
60

240
180
150
130
70
160
100
90
70
150
60

220
140
120
110
60
150
90
80
60
130
50

220
160
130
110
60
150
90
80
60
140
50

200
140
110
110
50
130
80
60
40
120
30

240
160

220
140

220
140

200
120

200
120

170
140
180

50

180
100

150
120
160

35

120
100
140

140
120
160

45

130
100
140

25
1000
250

110
90
130

750
200

500
170

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
E
E
E
G
G
E
S
S

P

M

N

K

S

คว
าม

แข
็งช

ิ้นง
าน

 
(H

B)

ลา
ยห

นา
มีด

เหล็ก, เหล็กคารบอน  S15C
 S45C
 S45C ชุบแข็ง
 S75C
 S75C ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยต่ำ  (SCM, SNCM)
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
 SCM, SNCM ชุบแข็ง
เหล็กผสมอัลลอยสูง  (SKD, SKT, SKH)
 SKD, SKT, SKH ชุบแข็ง
เหล็กสแตนเลส  SUS430 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/เฟอริติก)
 SUS403 และอื่นๆ (มารเทนซิติก/ชุบแข็ง)
 SUS304, SUS316 (ออสเทนนิติก)
เหล็กหลอ 
เหล็กหลอเหนียว
โลหะผสม Exotic
เหล็กสแตนเลส ปริมาณ Si 12.6% หรือต่ำกวา
 ปริมาณ Si สูงกวา 12.6%

0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.20.150.1 0.20.150.1 0.2

0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.2 0.150.1 0.20.150.1 0.20.150.1 0.2
วัสดุชิ้นงาน

กา
รแ

บง
ตา

ม
มา

ตร
ฐา

น 
ISO

คว
าม

แข
็งช

ิ้นง
าน

 
(H

B)

ลา
ยห

นา
มีด

D เงื่อนไขการตัดที่แนะนำอาจไมสามารถนำมาใชกับเงื่อนไขการทำงานจริงได (ขึ้นอยูกับปจจัยตางๆ เชน เครื่องจักร รูปทรงชิ้นงาน ระบบการจับยึด)
เงื่อนไขการตัดที่ระบุไวดานบนเปนคาอางอิง โปรดปรับใชตามเงื่อนไขจริงซึ่งรวมถึงความแข็งแรงของเครื่องจักร ความแข็งแรงในการจับยึดชิ้นงาน ความลึกตัด และปจจัยอื่นๆหมายเหตุ

¢ เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
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D
C

D
C

S
FM

S

D
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D
2
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W

APMX

LF

KDP
CBDP

คัต็เต็อร์ (ร่�นมาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

หน้าสััมผัสั
DCSFMS

ความสูัง
LF

เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู
DCB

ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน
รวม

จำานวน 
ขั�น

จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WRX 2040RS3616 D 40 36 37.5 55 16 8.4 5.6 18 14 9 16 4 4 0.3 1
WRX 2050RS3622 D 50 36 47.5 55 22 10.4 6.3 20 18 11 16 4 4 0.5 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นคมตั็ดสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

หน้าสััมผัสั
DCSFMS

ความสูัง
LF

เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู
DCB

ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน
รวม

จำานวน 
ขั�น

จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WRX 2040RS1816 D 40 18 32 50 16 8.4 5.6 18 14 9 10 2 5 0.3 2
WRX 2050RS1822 D 50 18 40 50 22 10.4 6.3 20 18 11 10 2 5 0.4 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1

3.5812.00

RE

11°

7.
00

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 123504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 123508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 123502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 123504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 123508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -E, -EH: โลัหะผสัม Exotic, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

SEC-Wave Repeater

ร่่น WRX 2000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 16° ถึึง 17°
แนวแกน 24°  ถึง มม.

* ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมี 
ม่มมีด (RE) 0.8 มม.  
หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�
สัองขึ�นไป

รหัสัร่�น หน�วย
เมต็ริก

ความยาว
คมตั็ด

ขนาดรูจับุยึดเส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WRX   2   040  R  S  36  16
ขนาด 
เม็ดมีด

งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H97



H99

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

D
C

D
C

S
FM

S

D
1

D
C

B

D
2

KW
W

APMX

LF

KDP

D
C

D
C

S
FM

S

D
1

D
C

B

D
2

KW
W

APMX

LF

KDP

D
C

D
C

S
FM

S

D
1

D
C

B

D
2

D
3

KW
W

APMX

LF

KDP
CBDP CBDP CBDP

คัต็เต็อร์ (ร่�นมาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3
จำานวนฟััน

รวม
จำานวน 

ขั�น
จำานวนฟััน 

ทีี่�มีผลั
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WRX 3050RS5322 D 50 53 47 70 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 12 4 3 0.6 1
WRX 3063RS5327 D 63 53 60 70 27 12.4 7 23 20 13.5 Q 16 4 4 1.0 1
WRX 3080RS5332 D 80 53 77 85 32 14.4 8 26 25 17 Q 20 4 5 2.2 1
WRX 3100RS5340 D 100 53 97 85 40 16.4 9.5 30 32 21 Q 24 4 6 3.5 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นคมตั็ดสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3
จำานวนฟััน

รวม
จำานวน 

ขั�น
จำานวนฟััน 

ทีี่�มีผลั
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WRX 3050RS2722 D 50 27 40 50 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 8 2 4 0.4 2
WRX 3063RS2722 D 63 27 50 50 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 10 2 5 0.7 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นคมตั็ดสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3
จำานวนฟััน

รวม
จำานวน 

ขั�น
จำานวนฟััน 

ทีี่�มีผลั
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

WRX 3080R27254 D *80 27 60 50 25.4 9.5 6 25 35 26 13 12 2 6 1.1 3
WRX 3100R27317 D *100 27 70 63 31.75 12.7 8 32.5 46 28 17 14 2 7 2.0 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์

   
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1

RE 17.54 5.59

10
.2
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°

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 170508PEER-L D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

เม็ดมีดทีี่�มี * กำากับุต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX0409IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

SEC-Wave Repeater

ร่่น WRX 3000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 13° ถึึง 15°
แนวแกน 22° ถึึง 24°  ถึง มม.

* ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

* ต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์ เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด RE = 2.0 หรือ 3.0
ดัดแปลังบุริเวณ์นี�

แนวที่างการปรับุปร่ง
สัำาหรับุ RE = 2.0: C1 (AXMT170520PEER)
สัำาหรับุ RE = 3.0: C1.5 (AXMT170530PEER)

มาต็รฐาน: C0.5

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H97

งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

หมาย่เหต่็



H100

คั
ต
เต
อร์
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบ่
า

อัต
รา

ป้อั
นสู

ง
อัเ

นกั
ปร

ะสู
งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
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รูป 1 รูป 2

DM
M

 h
7

LH
LF

D
C

APMX

D
M

M
 h

7

LF

D
C

APMX

LH

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

WRX 2020E3620 D 20 36 20 45 130 4 4 1 0.3 1
 2025E2725 D 25 27 25 45 130 6 3 2 0.4 1
 2032E2732 D 32 27 32 45 130 9 3 3 0.7 1
 2040E3642 D 40 36 42 45 130 16 4 4 1.2 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นคมตั็ดสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

WRX 2020E1820 D 20 18 20 40 120 4 2 2 0.3 1
WRX 2025E1825 D 25 18 25 45 130 6 2 3 0.4 1
WRX 2032E1832 D 32 18 32 50 140 8 2 4 0.8 1
WRX 2040E1832 D 40 18 32 40 160 10 2 5 1.1 2

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1

3.5812.00

RE

11°

7.
00

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
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0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
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0

A
C

K
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0

A
C

M
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0

A
C

M
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0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 123504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 123508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 123502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 123504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 123508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-G: งานทัี่�วไป, -H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -E, -EH: โลัหะผสัม Exotic, -S: อะลูัมิเนียมอัลัลัอย

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

SEC-Wave Repeater

ร่่น WRX 2000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 13° ถึึง 16°
แนวแกน 16° ถึึง 24°  ถึง มม.

* ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมี 
ม่มมีด (RE) 0.8 มม.  
หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่� 
สัองขึ�นไป

รหัสัร่�น ความยาว
คมตั็ด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ด้าม

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WRX   2   020  E  36  20
ขนาด 
เม็ดมีด

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H97
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

D
M

M
 h

7

LF

D
C

LH
APMX

D
M

M
 h

7

D
C

APMX

LF
LH

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WRX 3040E4042 D 40 40 42 65 150 9 3 3 1.3 1
WRX 3050E5342 D 50 53 42 75 165 12 4 3 1.8 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นคมตั็ดสัั�น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WRX 3040E2732 D 40 27 32 60 180 6 2 3 1.2 2
WRX 3050E2732 D 50 27 32 60 180 8 2 4 1.4 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1

RE 17.54 5.59
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°

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วสูัง/เบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N

งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

AXMT 170508PEER-L D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170504PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-E Q Q Q Q Q D D Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-E* Q Q Q Q Q D D Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-EH Q Q Q Q Q D D Q Q 0.8 1
AXET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

เม็ดมีดทีี่�มี * กำากับุต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

SEC-Wave Repeater

ร่่น WRX 3000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 12° ถึึง 13°
แนวแกน 20° ถึึง 22°  ถึง มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H97

*  ต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์ เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด  
RE = 2.0 หรือ 3.0

ดัดแปลังบุริเวณ์นี�
แนวที่างการปรับุปร่ง
สัำาหรับุ RE = 2.0: C1
(AXMT170520PEER)
สัำาหรับุ RE = 3.0: C1.5
(AXMT170530PEER)

มาต็รฐาน: C0.5

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

* ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมี 
ม่มมีด (RE) 0.8 มม.  
หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่� 
สัองขึ�นไป

รหัสัร่�น ความยาว
คมตั็ด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ด้าม

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WRX   3   040  E  40  42
ขนาด 
เม็ดมีด

งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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SEC-WaveMill

ร่่น WSE

DC
เสนผานศูนยกลางการกลึง

ระยะพิตช

DC
เสนผานศูนยกลางการกลึง

ระยะพิตช

DC

ap
RMPX

ร่�น ราย
ลัะเอียด ร่�น

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø32 ø50 ø63

หัวกัด
มาต็รฐาน WSE 16000RSSS 5 6

ร่�นยาว WSE 16000RSSSL 5 6

ด้าม มาต็รฐาน WSE 16000ESS 3

¢ ชิ้่วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

¢ สามารถใชิ้้ในงานได้หลากหลาย่ป้ระเภทู!

การขยายร�อง งานกัดวน งานกัดเซื้าะร�อง งานกัดบุ�า งานกัดเฉีียง

D เหมาะอย�างยิ�งสัำาหรับุการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัมไที่ที่าเนียมสัำาหรับุการบิุนแลัะอวกาศู
   ออกแบุบุมาสัำาหรับุการตั็ดเฉืีอนกัดลัาดเอียง (Ramping) ไลั�ระดับุขนาดใหญ� ควบุคู� 

ไปกับุการเลืัอกรัศูมีม่มมีด ที่ำาให้สัามารถึใช้้งานได้หลัากหลัาย รวมถึึงชิ้�นสั�วนโครงสัร้าง
ไที่เที่เนียม

D มีความเสัถีึยรแลัะอาย่การใช้้งานยาวนานในการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัมไที่ที่าเนียม
  รูปร�างคมตั็ดทีี่�ปรับุให้เหมาะสัมร�วมกับุเกรด ACS2500/ACS3000 ทีี่�พัิฒนาขึ�นใหม�  

(สัำาหรับุการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัม) ที่ำาให้มีความที่นที่านต็�อการสึักหรอแลัะการแต็กหักทีี่�ดี
เยี�ยม

D  รูปที่รงของคมตั็ดแลัะร�องคายเศูษทีี่�เหมาะสัมเพืิ�อการคายเศูษทีี่�ยอดเยี�ยม

¢ ค่ณ์สมบัต็้

¢	ขีดจำากัดบนงานกัดเฉีย่ง/งานกัดวน

งานกัดเฉีียง งานกัดวน

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC

ø (มม.)

รัศูมีม่มมีด
RE

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การที่ำางานสูังส่ัด

ø (มม.)

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ)

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
มาต็รฐาน
ø (มม.)

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ)

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การที่ำางานต็ำ�าส่ัด

ø (มม.)

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ)

32
4.0 55.3 13.0 55.2 13.0 45.9 3.0
0.8 61.3 13.0 56.3 13.0 45.9 2.9

50
4.0 91.6 11.2 91.6 11.2 81.9 2.8
0.8 97.3 13.0 92.2 11.0 81.9 2.7

63
4.0 117.6 10.1 117.6 10.1 107.9 2.7
0.8 123.3 11.7 118.2 9.9 107.9 2.6

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC

ø (มม.)

รัศูมีม่มมีด
RE

ม่มลัาดสูังส่ัด
RMPX(°)

32
RE ≥ 5.0 8.4
RE ≤ 4.0 12.2

50
RE ≥ 5.0 3.6
RE ≤ 4.0 5.6

63
RE ≥ 5.0 2.5
RE ≤ 4.0 3.9

ข้อควรระวังในงานกัดวน

·  ในงานกัดเฮลิัคอลั หากเส้ันผ�านศููนย์กลัางงานมีขนาดเล็ักกว�า 
เส้ันผ�านศููนย์กลัางการตั็ดเฉืีอนต็ำ�าส่ัด จะที่ำาให้เกิดบุริเวณ์ผิวชิ้�นงาน 
ทีี่�ยังไม�ถูึกตั็ดได้

· ควรเต็รียมรูไว้สัำาหรับุการตั็ดเฉืีอน
·  กรณี์ตั็ดเกินกว�าเส้ันผ�านศููนย์กลัางการกลึังมาต็รฐาน บุริเวณ์นี�สัามารถึ
ตั็ดออกได้โดยการตั็ดขวางด้วยคัต็เต็อร์ด้ามเดียวกัน

ต็ัวเลัขใน DD แสัดงจำานวนฟััน

งานกัดวน



H103

คั
ต็
เต็

อร์
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งานกัด 
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งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WSE

200 มม.

PVD

แรงยึดเกาะระหวางชั้นมีความแข็งแรงสูง

ชั้น
ผิวเคลือบ

เนื้อ
คารไบด

ภาพตัดขวางของ
โครงสรางผิวเคลือบ
คมตัด TEM

คารไบดเกรนละเอียดพิเศษ
·การเคลือบ AlTiBN ใหมพรอมโครงสราง
การเคลือบที่ละเอียดเปนพิเศษ 
ทำใหมีความแข็งแรงและความเหนียวสูง

·ทนทานตอการบิ่นและการสึกหรอดีเยี่ยม

การยึดเกาะของผิวเคลือบดีขึ้น
อยางเห็นไดชัด และตานทาน
การกะเทาะไดมากกวา 2 เทา

ค่ณ์สัมบัุติ็ชั้�นเคลืัอบุ PVD ใหม�¢ ค่ณ์สมบตั็้เกรด

วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ความหนาผิวเคลืัอบุ (μm) ค่ณ์สัมบัุติ็

โลหะผสม Exotic

เหล็กสแตนเลส

ACS2500 3

เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�มีความที่นที่านต็�อการสึักหรอแลัะการ
ยึดเกาะดีเยี�ยม ควบุคู�ไปกับุการเคลืัอบุผิวทีี่�ที่นที่าน
ต็�อการแต็กบิุ�น ให้ประสิัที่ธิิภาพิทีี่�โดดเด�นโดยเฉีพิาะ
ในการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัมไที่ที่าเนียม

ACS3000 3

เนื�อคาร์ไบุด์ความเหนียวสูังแลัะการเคลืัอบุทีี่�ที่นที่าน
ต็�อการกะเที่าะทีี่�ดีเยี�ยมช้�วยให้มีเสัถีึยรภาพิดีเยี�ยม
เมื�อที่ำาการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัมไที่ที่าเนียม โลัหะผสัม
ที่นความร้อน หรือเหล็ักสัแต็นเลัสั

¢	ชิ้่วงการใชิ้้งานเกรด
เกรด ACS2500/ACS3000 ทีี่�พัิฒนาขึ�นใหม�เหมาะสัำาหรับุการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัมไที่ที่าเนียม  
โลัหะผสัมที่นความร้อน แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั วางจำาหน�ายแล้ัว!

วัสัด่ชิ้�นงาน เก็บุผิวลัะเอียด-ตั็ดเบุา งานตั็ดปานกลัาง งานกัดหยาบุ-ตั็ดหนัก

โลหะผสม Exotic

เหล็กสแตนเลส คา
ร์ไ

บุด์
เค

ลัอ
บุผิ

ว

ACS2500
P

โลหะผสม Exotic

เหล็กสแตนเลส คา
ร์ไ

บุด์
เค

ลัอ
บุผิ

ว 

ACS3000
P

¢	รูป้ทูรงลาย่หน้ามีด

วัสัด่ชิ้�นงาน M    เหล็ักสัแต็นเลัสั, S    โลัหะผสัม Exotic

การใช้้งาน งานตั็ดทัี่�วไป-งานกัดหยาบุ

ค่ณ์สัมบัุติ็ มาต็รฐาน

ลัายหน้ามีด

ป้ระเภทู E

ภาพิตั็ดขวาง
คมตั็ด 15°

¢	ควบค่มเศษได้อย่่างดีเย่ี�ย่ม

เครื�องจักร: เครื�องจักร 5 แกน HSK100, วัสัด่ชิ้�นงาน: Ti-6AI-4V  
เครื�องมือ: WSE 16050RS05L (ø50, 5 ฟััน)  
เม็ดมีด: XOMT160540PEER-E (ACS3000)

เงื�อนไขการตั็ด เศูษ

vc  = 60 ม./นาทีี่
fz  = 0.12 มม./ฟััน
ap  = 10 มม.
ae  = 21 มม.
หลั�อเย็น (7MPa)  
ม่มลัาด: 0°

ร่�น WSE ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง

vc  = 50 ม./นาทีี่
fz  = 0.12 มม./ฟััน
ap  = 4 มม.
ae  = 50 มม.
หลั�อเย็น (7MPa) 
ม่มลัาด: 3°

ร่�น WSE ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง

vc  = 50 ม./นาทีี่
fz  = 0.12 มม./ฟััน
ap  = 4 มม.
ae  = 50 มม.
หลั�อเย็น (7MPa)
ม่มลัาด: 5.5°

ร่�น WSE

×
ไม�สัามารถึตั็ดเฉืีอนได้

ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง

การควบุค่มเศูษมีความเสัถีึยรการควบุค่มเศูษมีความเสัถีึยร เศูษเหล็ักควบุค่มยากเศูษเหล็ักควบุค่มยาก

การควบุค่มเศูษมีความเสัถีึยรการควบุค่มเศูษมีความเสัถีึยร เศูษเหล็ักควบุค่มยากเศูษเหล็ักควบุค่มยาก

การควบุค่มเศูษมีความเสัถีึยรการควบุค่มเศูษมีความเสัถีึยร
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รัศู
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ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
วสั

ง

รูป 1

D1
D2

DC

KWW
DCB

DCSFMS

LF

K
D

P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WSE 16050RS05 D 50 41 40(38.5) 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.24 1
WSE 16050RS05L D 50 41 50(48.5) 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.33 1
WSE 16063RS06 D 63 50 40(38.5) 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.46 1
WSE 16063RS06L D 63 50 50(48.5) 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.61 1

ขนาด LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0 ขึ�นไป เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 5.0 ขึ�นไป ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 13 มม.
โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX0409IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

N m
 ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลัิต็ภัณ์ฑ์�ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ที่ี�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-WaveMill

ร่่น WSE 16000RS เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย

แนวรัศูมี -9° ถึึง -6°
แนวแกน 8° ถึึง 14°  งานกัดบา กัดเซาะรอง กัดวนงานกัดเฉียง

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WSE  16  050  R  S  05  L
รหัสัร่�น ขนาด 

เม็ดมีด
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวนฟััน คัต็เต็อร์
ร่�นยาว
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

20˚

5.5

RE

11

21.5

11

18.1

RE

20˚

4.7

รูป 1 รูป 2กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

งานตั็ดปานกลัาง
งานกัดหยาบุ

ร่�น
A

C
S

25
00

A
C

S
30

00

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

XOMT 160508PEER-E D D 0.8 1
XOMT 160512PEER-E D D 1.2 1
XOMT 160516PEER-E D D 1.6 1
XOMT 160520PEER-E D D 2 1
XOMT 160530PEER-E D D 3 1
XOMT 160540PEER-E D D 4 1
XOMT 160550PEER-E D D 5 2
XOMT 160560PEER-E D D 6 2
XOMT 160564PEER-E D D 6.35 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-WaveMill

ร่่น WSE 16000RS เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

ขอควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด
(1) ทำความสะอาดผิวรองและสวนที่มีการสัมผัส
(2) ในขณะที่กดเม็ดมีดเขากับผิวรอง ใชประแจขันสกรู

ใหแนน
(3) ทาครีมกันสนิมบริเวณสกรูแลวขันดวยคาแรงบิด

ที่แนะนำ
(4) หลังขันเสร็จ ตรวจสอบใหแนใจวาไมมีชองวาง

บริเวณผิวรอง

มีชองวาง

มีชองวาง

เม็ดมีด

บอด้ี

ประแจ

* ต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์ เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด  
RE = 5.0 ขึ�นไป

(1) การแก้ไข 1.5 มม. จากปลัายคมตั็ด

(2) C ลับุคม 4.5 มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
ลัายหน้า

มีด
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด

S โลัหะผสัม 
Exotic

อัลัลัอยที่นความร้อน Q E 25 - 35 - 50 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q E 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

M เหล็ักสัแต็นเลัสั

SUS430 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/เฟัอริติ็ก) 200 E 115 - 145 - 175 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

SUS403 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/ช่้บุแข็ง) 240 E 105 - 130 - 155 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

SUS304, SUS316 (ออสัเที่นนิติ็ก) 180 E 125 - 155 - 190 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

D เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาอาจไม�สัามารถึนำามาใช้้กับุเงื�อนไขการที่ำางานจริงได้ (ขึ�นอยู�กับุปัจจัยต็�างๆ เช้�น เครื�องจักร รูปที่รงวัสัด่ชิ้�นงาน ระบุบุการจับุยึด)
D กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน
    เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆหมาย่เหต่็
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อัต็

รา
เร็

วสั
ง

รูป 1

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

WSE 16032E03 D 32 32 60(58.4) 170(168.4) 3 0.9 1
         

ขนาด LH แลัะ LF ในวงเล็ับุคือขนาดทีี่�ใช้้เม็ดมีด RE = 5.0 ขึ�นไป เมื�อใช้้เม็ดมีด RE = 5.0 ขึ�นไป ความลึักตั็ดสูังส่ัดจะเที่�ากับุ 13 มม.
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-WaveMill

ร่่น WSE 16000E เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย

แนวรัศูมี -9°

แนวแกน 8°  งานกัดบา กัดเซาะรอง กัดวนงานกัดเฉียง

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WSE  16  032  E  03
รหัสัร่�น ขนาด 

เม็ดมีด
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม จำานวนฟััน
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

20˚

5.5

RE

11

21.5

11

18.1

RE

20˚

4.7

รูป 1 รูป 2กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

งานตั็ดปานกลัาง
งานกัดหยาบุ

ร่�น
A

C
S

25
00

A
C

S
30

00

รัศูมีม่มมีด
RE

รูป

XOMT 160508PEER-E D D 0.8 1
XOMT 160512PEER-E D D 1.2 1
XOMT 160516PEER-E D D 1.6 1
XOMT 160520PEER-E D D 2 1
XOMT 160530PEER-E D D 3 1
XOMT 160540PEER-E D D 4 1
XOMT 160550PEER-E D D 5 2
XOMT 160560PEER-E D D 6 2
XOMT 160564PEER-E D D 6.35 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-WaveMill

ร่่น WSE 16000E เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

ขอควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด
(1) ทำความสะอาดผิวรองและสวนที่มีการสัมผัส
(2) ในขณะที่กดเม็ดมีดเขากับผิวรอง ใชประแจขันสกรู

ใหแนน
(3) ทาครีมกันสนิมบริเวณสกรูแลวขันดวยคาแรงบิดที่

แนะนำ
(4) หลังขันเสร็จ ตรวจสอบใหแนใจวาไมมีชองวาง

บริเวณผิวรอง

มีชองวาง

มีชองวาง

เม็ดมีด

บอด้ี

ประแจ

* ต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์ เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด  
RE = 5.0 ขึ�นไป

(1) การแก้ไข 1.5 มม. จากปลัายคมตั็ด

(2) C ลับุคม 4.5 มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
ลัาย 

หน้ามีด
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด

S โลัหะผสัม Exotic
อัลัลัอยที่นความร้อน Q E 25 - 35 - 50 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q E 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

M เหล็ักสัแต็นเลัสั

SUS430 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/เฟัอริติ็ก) 200 E 115 - 145 - 175 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

SUS403 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/ช่้บุแข็ง) 240 E 105 - 130 - 155 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

SUS304, SUS316 (ออสัเที่นนิติ็ก) 180 E 125 - 155 - 190 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500 / ACS3000

D เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาอาจไม�สัามารถึนำามาใช้้กับุเงื�อนไขการที่ำางานจริงได้ (ขึ�นอยู�กับุปัจจัยต็�างๆ เช้�น เครื�องจักร รูปที่รงวัสัด่ชิ้�นงาน ระบุบุการจับุยึด)
D กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน
หมาย่เหต็่ เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ
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SEC-WaveMill

ร่่น WFX

รุน WFX12000 มีแผนรอง
ปองกันคัตเตอร
รุน WFX12000 มีแผนรอง
ปองกันคัตเตอร
รุน WFX12000 มีแผนรอง
ปองกันคัตเตอร

หัวกัด ø125 มม. 
หรือนอยกวามีรูจาย
น้ำหลอเย็น

หัวกัด ø125 มม. 
หรือนอยกวามีรูจาย
น้ำหลอเย็น

หัวกัด ø125 มม. 
หรือนอยกวามีรูจาย
น้ำหลอเย็น

ใชคัตเตอรที่มี
ความทนทานสูง
ใชคัตเตอรที่มี
ความทนทานสูง
ใชคัตเตอรที่มี
ความทนทานสูง

¢ ค่ณ์สมบัต้็
คัต็เต็อร์ SEC-WaveMill ร่�น WFX สัำาหรับุงานกัดบุ�าเป็นร่�นสักรูล็ัอคทีี่�สัามารถึใช้้ได้ทัี่�งสีั�ม่ม
การออกแบุบุคมตั็ดทีี่�เหมาะสัม ให้ความตั็�งฉีากทีี่�ดีเยี�ยม

รูปที่รงเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัมสัำาหรับุ
งานกัดบุ�าแลัะคัต็เต็อร์ความเทีี่�ยง
ต็รงสูังทีี่�ให้ผิวงานเรียบุ 
ค่ณ์ภาพิสูัง 

(1): สั�วนนูนทีี่�ช้�วยเสัริม ความแข็งแกร่งของคมตั็ด

(2):  สั�วนเรียบุช้�วยลัด ความต่็างระดับในงานกัดบ่า

(3): เม็ดมีดไวเปอร์ให้ ความเรีย่บผ้ิวทีู�ดีขึ�น

D รูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัม (สัำาหรับุงานกัดบุ�า)
(3)(2)(1)

ประสิทธิภาพจากฟงกชันการทำงานของคมตัด

รุนเกา

ความตางระดับกวาง
และใหผิวไมเรียบ

รุน WFX

ความตางระดับแคบ
และใหผิวเรียบ

ขณ์ะนี�มีร่�น WFXH อเนกประสังค์ทีี่�มีประสิัที่ธิิภาพิสูังแลัะ
ร่�น WFXC ทีี่�ลับุม่ม กล่ั�มผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�ครอบุคล่ัมของเรา
ครอบุคล่ัมการใช้้งานทีี่�หลัากหลัาย
นอกจากเกรดอเนกประสังค์ ACU2500 ทีี่�ใช้้ได้กับุวัสัด่
งานต็�างๆ แล้ัว เกรดคาร์ไบุด์เคลืัอบุร่�นใหม� XCU2500/
XCK2000 ก็มีวางจำาหน�ายแล้ัว ครอบุคล่ัมการตั็ดเฉืีอนทีี่�
หลัากหลัาย

ร่�น WFXH ร่�น WFXC

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีดวัสดุชิ้นงาน

ลายหนามีด

รุน L รุน G รุน H
คุณสมบัติ แรงตัดต่ำ รุนทั่วไป รุนความแข็งแกรงสูง

ภาพตัด
ขวางรุน 08 20 ° 15° 10°

การใชงาน งานตัดเบา งานกัดความแข็งแรงต่ำ 
และการลดครีบ

ลายหนามีดหลัก 
งานกัดทั่วไป-กัดกระแทก

งานกัดหยาบ, งานตัดกระแทกหนัก 
และงานกัดเหล็กชุบแข็ง

รุน S
ไวเปอร

เม็ดมีดไวเปอร
คมตัดแหลมคม

โลหะนอกกลุมเหล็กเก็บผิวละเอียด
ความเที่ยงตรงสูง

25°
15°

ภาพตัด
ขวางรุน 12

0.05 มม. 0.1 มม. 0.15 มม. 0.18 มม.

0.2 มม.
27°15°15° 15°

0.1 มม. 0.2 มม.

25°

0.05 มม.

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด

ความแข็งแรงของคมตัด

H
งานตัดหนัก

L
งานตัดเบา

G

งานทั่วไป (มาตรฐาน)

� ตัดหนัก

�
 ด

ี

NP K SM

กา
รใ

ช้ง
าน

ร่�น ร่�น รายลัะเอียด
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

รูปที่รง
ø8 ø16 ø20 ø22 ø25 ø28 ø30 ø32 ø33 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160 ø200 ø250

งา
นกั

ดบุ
�า

หัว
กัด

WFX 08000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 6 8

WFX 08000RS ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 3 4 5 6 8

WFXM 08000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 8 10

WFXM 08000RS ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 4 5 6 8 10

WFXF 08000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 10 12

WFXF 08000RS ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 6 7 8 10 12

WFX 12000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 4 5 6 8 10 12

WFX 12000RS ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 3 4 4 5

WFXF 12000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 6 7 8 12 16 18

WFXF 12000RS ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 4 5 6 7

ด้า
ม

WFX 08000E ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 2 2 2 2 3 3 3 3 4 5

WFXM 08000E ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 3 4 4 5 6

WFX 12000E ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 3 3 4 4

WFXF 12000E ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 4 5 6

โมดู
ลัาร์ WFX 08000M ร่�นโมดูลัาร์ 2 2 2 2 3 3 3

ปร
ะสั

ที่ธิ
ภา

พิสั
ง

หัว
กัด WFXH 08000RS ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 4 5 6 6

WFXH 12000RS ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 4 5

โม
ดูลั

าร์ WFXH 08000M ร่�นโมดูลัาร์ 2 3

WFXH 12000M ร่�นโมดูลัาร์ 3

งา
นลั

บุค
ม ด้า

ม WFXC 08000E ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 1 2

WFXC 12000E ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 3 3

โม
ดูลั

าร์ WFXC 08000M ร่�นโมดูลัาร์ 2

WFXC 12000M ร่�นโมดูลัาร์ 3 3

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ตั็วเลัขใน DDD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว      หน�วยนิ�ว    สััญลัักษณ์์ * : มีขนาดด้ามอื�นในสัต็็อค   

* *

 ร่�นโมดลูัาร ์ H266
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คั
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งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WFX

16 มม.

24 มม.

8 มม.

0 มม.

ความลึกตัด
ระดับที่ 1
(8 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 2
(8 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 3
(8 มม.)

ความกวางการตัด 20 มม.

FMX4100R

0

0

8

16

24

-80 -30 20
คาความเบี่ยงเบน (µm)

ผลิตภัณฑ
คูแขง A

รุน WFX
ผลิตภัณฑ
คูแขง B

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

คว
าม

สูง
บา

งา
น

¢ ป้ระส้ทูธีภ้าพการต็ัด

¢ เม็ดมีดไวเป้อร์
 รูปที่รงคมตั็ดไวเปอร์ทีี่�เหมาะสัมช้�วยให้ผิวงานเรียบุค่ณ์ภาพิสูัง

(2) เปรียบุเที่ียบุความเรียบุผิว

(1) ความเทีี่�ยงต็รงงานกัดบุ�า

(4) เป้รีย่บเทีูย่บแรงตั็ด (5) เป้รีย่บเทีูย่บความต้็านทูานการสึกหรอ

(3) เปรียบุเทีี่ยบุค่ณ์สัมบุัต็ิผิว

วัสัด่ชิ้�นงาน : SCM440 เครื�องมือ:  WFX12100R (ø100 x 1 ฟััน)

เงื�อนไขการตั็ด :  vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.15 มม./ฟััน,

ap = 5.0 มม., ae = 30 มม.  

วัสัด่ชิ้�นงาน : S50C  เครื�องมือ:  WFX12100R (ø100 × 5 ฟััน)

เงื�อนไขการตั็ด :  vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.15 มม./ฟััน, 
ap = 10 มม., ae = 20 มม.  

วัสัด่ชิ้�นงาน : SCM440  เครื�องมือ:  WFX12100R (ø100 × 5 ฟััน)

เงื�อนไขการตั็ด :   vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.10 มม./ฟััน, 
ap = 3.0 มม., ae = 90 มม.  

วัสัด่ช้ิ�นงาน : S50C เครื�องมือ: WFX12100R (ø100 × 5 ฟััน)
เงื�อนไขการต็ัด : vc = 200 ม./นาที่ี, fz = 0.15 มม./ฟััน,
   ap = 8.0 มม.×3 รอบุ, ae = 20 มม.  

ผิวเรียบุมันวาวไม�มีรอยข่�น มีรอยข่�นไม�เรียบุมันวาว

ร่�น WFX ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง D

ae ap

ผลิตภัณฑคูแขง C รุนเการุน WFX
0

0.5

1.0

1.5

คว
าม

เรีย
บผ

ิว R
a (

µm
)

ผลิตภัณฑคูแขง E ผลิตภัณฑคูแขง Fรุน WFX
0

1,000

2,000

3,000

4,000
แรงปอน แรงหลัก แรงตาน

นอยกวา 20%

แร
งต

ัด 
(N

)

ผลิตภัณฑคูแขง Hผลิตภัณฑคูแขง G

แตกหัก แตกหัก

0.1

0.2

0.3

0.4

0
39 16 25 31 38 47 53 60 66

เวลาในการตัด (นาที)

รุน WFX

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

คมตัดไวเปอร 

0.1
5 ม

ม.

ขอควรระวังในการใชเม็ดมีดไวเปอร

D เม็ดมีดไวเปอรมีเพียงมุมเดียว
D ติดตั้งเม็ดมีดไวเปอรโดยใหมุมลบคมอยูในตำแหนง (1) 

ตามที่แสดงในรูป
D ใชมุมที่มีสัญลักษณ ID (2)

(เม็ดมีดขนาด 08 ไมมีสัญลักษณ)
D ดูที่หนา N17 สำหรับรายละเอียดเกี่ยวกับเม็ดมีดไวเปอร

(1)(1)(1)

(2)(2)(2)

เม็ดมีด M Class

เม็ดมีดไวเปอรมีขนาด
ยาวกวาเม็ดมีด 
M Class 0.15 มม.

วัสัด่ช้ิ�นงาน : S50C
เงื�อนไขการต็ัด :    ap  =  0.5 มม.

วัสัด่ช้ิ�นงาน : SUS304
เงื�อนไขการต็ัด :    ap  =  0.5 มม.
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รัศ
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กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
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หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

รูป 1 รูป 2 รูป 3

ø18

DC

D2
D1

DC
K

D
P

LF LFLF

D1

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DC
D1
D2

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

K
D

P

K
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

WFX 08040RS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 3 0.2 1
WFX 08050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
WFX 08063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.6 1
WFX 08080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 6 1.0 1
WFX 08100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 8 1.4 3

นิ�ว

WFX 08080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 6 1.0 1
WFX 08100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 8 1.9 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่ 
    

 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.) 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 2 

รูป 1 

3.175

8.0

3.3

8.
1

R0.8

3.175

8.
0

8.0

RE

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
25

00

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

X
C

K
20

00

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
1

D
L1

00
0

T4
50

0A รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOET 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
SOET 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOET 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 1.2 1
SOET 080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET 080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET 080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 080308PZTR-W D Q Q Q Q Q D   Q Q D Q 2

ดูทีี่�หน้า H109 (ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์) (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WFX 08000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°

แนวแกน 12°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
ความลึักตั็ด ap

(มม.)
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.08- 0.12 -0.18 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.15 -0.20 < 6

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.08- 0.12 -0.18 < 4

M เหล็ัก 
สัแต็นเลัสั

Q 160-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

N โลัหะ 
นอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20 < 6 H1

DL1000

S
โลัหะผสัม 

Exotic
Q 30- 50 -80 0.08- 0.13 -0.18 < 6

ACU2500
ACM200
ACM300

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร  
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFX   08   040  R  S

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง



H111

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

รูป 1 รูป 2 รูป 3

ø18

DC

D2
D1

DC

K
D

P

LF LFLF

D1

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DC
D1
D2

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

K
D

P

K
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

WFXM 08040RS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.2 1
WFXM 08050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.3 1
WFXM 08063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.5 1
WFXM 08080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 8 1.0 1
WFXM 08100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 10 1.4 3

นิ�ว

WFXM 08080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 8 1.0 1
WFXM 08100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 10 1.9 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่

        
 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.) 

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P

ร่�น
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RE

รูป

 

SOMT 080304PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOET 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
SOET 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOET 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 1.2 1
SOET 080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET 080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET 080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 080308PZTR-W D Q Q Q Q Q D   Q Q D Q 2

ดูทีี่�หน้า H109 (ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์) (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WFXM 08000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°

แนวแกน 12°  มม.

รูป 2 

รูป 1 

3.175

8.0

3.3

8.
1

R0.8

3.175

8.
0

8.0

RE

เม็ดมีดไวเปอร

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
ความลึักตั็ด ap

(มม.)
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.08- 0.12 -0.18 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.15 -0.20 < 6

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.08- 0.12 -0.18 < 4

M เหล็ัก 
สัแต็นเลัสั

Q 160-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

N โลัหะ 
นอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20 < 6 H1

DL1000

S
โลัหะผสัม 

Exotic
Q 30- 50 -80 0.08- 0.13 -0.18 < 6

ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียด

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFX   M   08  040  R  S

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร  
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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ลอั

กัแ
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 3
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กัด

ข้า
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ค์ต
เต
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-S
lot
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ง

รูป 1 รูป 2 รูป 3

ø18

DC

D2
D1

DC

K
D

P

LF LFLF

D1

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DC
D1
D2

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

K
D

P

K
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

WFXF 08040RS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 6 0.2 1
WFXF 08050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 7 0.3 1
WFXF 08063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 8 0.5 1
WFXF 08080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 10 0.9 1
WFXF 08100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 12 1.4 3

นิ�ว

WFXF 08080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 10 1.0 1
WFXF 08100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 12 1.9 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่

   
 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 2 

รูป 1 

3.175

8.0

3.3

8.
1

R0.8

3.175

8.
0

8.0

RE

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P

ร่�น

A
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X
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M
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M
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H
1

D
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00
0

T4
50

0A รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOET 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
SOET 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOET 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 1.2 1
SOET 080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET 080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET 080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 080308PZTR-W D Q Q Q Q Q D   Q Q D Q 2

ดูทีี่�หน้า H109 (ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์) (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

SEC-WaveMill

ร่่น WFXF 08000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°

แนวแกน 12°  มม.

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFX   F   08  040  R  S
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
ความลึักตั็ด ap

(มม.)
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.08- 0.12 -0.18 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.15 -0.20 < 6

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.08- 0.12 -0.18 < 4

M เหล็ัก 
สัแต็นเลัสั

Q 160-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

N โลัหะ 
นอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20 < 6 H1

DL1000

S
โลัหะผสัม 

Exotic
Q 30- 50 -80 0.08- 0.13 -0.18 < 6

ACU2500
ACM200
ACM300

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร  
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่



H113

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5

ø18

DC

D2
D1

DC
D1

ø101.6
DCB 4-ø18

DCSFMS

DC
D1

DC

K
D

P

K
D

P

LFLFLF

LFLF

KWW

DCSFMS
DCB

D1

KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DCSFMS
DCB
KWW

DC
D1
D2

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

K
D

P

K
D

P K
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

WFX 12050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 3 0.3 1
WFX 12063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.5 1
WFX 12080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 4 0.9 1
WFX 12100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 5 1.3 3

นิ�ว

WFX 12080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 4 0.9 1
WFX 12100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 5 1.7 2
WFX 12125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 6 2.4 1
WFX 12160R D 160 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 8 3.6 4
WFX 12200R D 200 160 63 47.625 25.4 14 35 135 Q 10 6.8 5
WFX 12250R D 250 180 63 47.625 25.4 14 35 160 Q 12 9.6 5

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต็่     กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 2 

รูป 1 

4.76

12.8

6.5

13
.0

R0.8

4.76

12
.7

12.7

RE

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P

ร่�น

A
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T4
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0A รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

SOMT 120408PDER-L D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOMT 120404PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
SOMT 120408PDER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOMT 120412PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.2 1
SOMT 120416PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.6 1
SOMT 120408PDER-H D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOET 120408PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 120408PDTR-W D Q Q Q Q Q Q D   Q Q D Q 2

ดูทีี่�หน้า H109 (ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์) (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์
ทีี่� 

เหมาะ
สัม

แผ�นรอง
สักรู 

แผ�นรอง
ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ

ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน
สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

DC ø50 ถึึง 125 WFXS4R BW0507F LH035 BFTX03512IP 3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

SEC-WaveMill

ร่่น WFX 12000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -8°

แนวแกน 8°  มม.

สักรูหัวแบุน เม็ดมีด

แผ�นรอง

สักรูแผ�นรอง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO
วัสัด่ชิ้�น

งาน
ความแข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.)

เกรดเม็ด
มีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.15 -0.20 < 10

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.10- 0.15 -0.20 < 6

M เหล็ัก 
สัแต็นเลัสั

Q 160-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

N โลัหะ 
นอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20 < 10 H1

DL1000

S
โลัหะผสัม 

Exotic
Q 30- 50 -80 0.10- 0.15 -0.20 < 10

ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ทิี่ศูที่างการป้อน หน�วยเมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFX   12   050  R  S

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5

ø18

DC

D2
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DC
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ø101.6
DCB 4-ø18

DCSFMS
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P
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P

LFLFLF
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KWW
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KWW
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KWW
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P
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P
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K
D

P K
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

WFXF 12050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
WFXF 12063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.5 1
WFXF 12080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 6 0.9 1
WFXF 12100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 7 1.3 3

นิ�ว

WFXF 12080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 6 0.9 1
WFXF 12100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 7 1.7 2
WFXF 12125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 8 2.3 1
WFXF 12160R D 160 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 12 3.5 4
WFXF 12200R D 200 160 63 47.625 25.4 14 35 135 Q 16 6.7 5
WFXF 12250R  250 180 63 47.625 25.4 14 35 160 Q 18 9.5 5

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก ขนาด ø160 มม. ขึ�นไปไม�มีรูสัารหลั�อเย็น
หมาย่เหต็่    กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 2

รูป 1 

4.76

12.8

6.5

13
.0

R0.8

4.76
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.7

12.7

RE

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P

ร่�น
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รูป

SOMT 120408PDER-L D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOMT 120404PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
SOMT 120408PDER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOMT 120412PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.2 1
SOMT 120416PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.6 1
SOMT 120408PDER-H D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOET 120408PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 120408PDTR-W D Q Q Q Q Q Q D   Q Q D Q 2

ดูทีี่�หน้า H109 (ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์) (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WFXF 12000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -8°

แนวแกน 8°  มม.

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ 
ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง
สักรูแผ�น

รอง
ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ

ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน
สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

DC ø50 ถึึง 125 WFXS4R BW0507F LH035 BFTX03512IP 3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

สักรูหัวแบุน เม็ดมีด

แผ�นรอง

สักรูแผ�นรอง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�น
งาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
ความลึักตั็ด ap

(มม.)
เกรดเม็ด

มีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.15 -0.20 < 10

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.10- 0.15 -0.20 < 6

M เหล็ัก 
สัแต็นเลัสั

Q 160-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

N โลัหะ 
นอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20 < 10 H1

DL1000

S
โลัหะผสัม 

Exotic
Q 30- 50 -80 0.10- 0.15 -0.20 < 10

ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

ขนาดเม็ด
มีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ทิี่ศูที่างการ
ป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFX   F   12  050  R  S

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่



H115

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

รูป 1 รูป 2

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

D
C

LF

D
M

M
 h

7

LH

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 

DC
ด้าม 

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน รูป

WFX 08020E-16 D 20 16 30 110 2 1
WFX 08020E D 20 20 30 110 2 1
WFX 08022E D 22 20 30 120 2 1
WFX 08025E-20 D 25 20 30 120 2 1
WFX 08025E D 25 25 30 120 2 1
WFX 08028E D 28 25 30 120 2 1
WFX 08030E D 30 25 30 120 3 1
WFX 08032E D 32 32 30 120 3 1
WFX 08033E D 33 32 30 120 3 1
WFX 08040E D 40 32 30 120 3 2
WFX 08050E D 50 32 30 120 4 2
WFX 08063E D 63 32 30 120 5 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 

DC
ด้าม 

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน รูป

WFXM 08025E D 25 25 30 120 3 1
WFXM 08032E D 32 32 30 120 4 1
WFXM 08040E D 40 32 30 120 4 2
WFXM 08050E D 50 32 30 120 5 2
WFXM 08063E D 63 32 30 120 6 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 2

รูป 1 
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RE

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P
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รูป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOET 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
SOET 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOET 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 1.2 1
SOET 080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET 080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET 080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 080308PZTR-W D Q Q Q Q Q D   Q Q D Q 2

ดูทีี่�หน้า H109 (ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์) (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WFX 08000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°

แนวแกน 12°  มม.

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.) เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.08- 0.12 -0.18 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.15 -0.20 < 6

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.08- 0.12 -0.18 < 4

M เหล็ัก 
สัแต็นเลัสั

Q 160-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.10- 0.15 -0.20 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

N โลัหะ 
นอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20 < 6 H1

DL1000

S
โลัหะผสัม 

Exotic
Q 30- 50 -80 0.08- 0.13 -0.18 < 6

ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFX   M   08  025  E

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร  
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 

DC
ด้าม 

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WFX 12040E D 40 32 30 120 3 0.68 1
WFX 12050E D 50 32 30 120 3 0.78 1
WFX 12063E D 63 32 30 120 4 0.94 1
WFX 12080E D 80 32 30 120 4 1.29 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก ขนาด ø40 มม. จะไม�มีแผ�นรองให้มาด้วย

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 

DC
ด้าม 

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WFXF 12050E D 50 32 30 120 4 0.78 1
WFXF 12063E D 63 32 30 120 5 0.96 1
WFXF 12080E D 80 32 30 120 6 1.22 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 2

รูป 1
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เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P
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0A รัศูมี 
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รูป

SOMT 120408PDER-L D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOMT 120404PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
SOMT 120408PDER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOMT 120412PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.2 1
SOMT 120416PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.6 1
SOMT 120408PDER-H D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOET 120408PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 120408PDTR-W D Q Q Q Q Q Q D   Q Q D Q 2

ดูทีี่�หน้า H109 (ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีดไวเปอร์) (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

SEC-WaveMill

ร่่น WFX(F) 12000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -8°

แนวแกน 8°  มม.

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

อ่ปกรณ์์
แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง ประแจ สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WFXS4R BW0507F LH035 BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P
ขนาด ø40 มม. จะไม�มีแผ�นรองให้มาด้วย

สักรูหัวแบุน เม็ดมีด สักรูแผ�นรอง (ยกเว้น WFX12040E (เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 40))

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.)

เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-250-350 0.10- 0.15 -0.20 < 10

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.10- 0.15 -0.20 < 6

M เหล็ัก 
สัแต็นเลัสั

Q 160-200-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.10- 0.15 -0.20 < 10

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

N โลัหะ 
นอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20 < 10 H1

DL1000

S
โลัหะผสัม 

Exotic
Q 30- 50 -80 0.10- 0.15 -0.20 < 10

ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

ขนาดเม็ด
มีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFX   F   12  050  E
แผ�นรอง  

(ยกเว้น WFX12040E (เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 40))

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DFC

· ควบคุมเศษไดอยางดีเยี่ยม

· ยับยั้งการเสียดสีของเศษกับผิวชิ้นงาน

เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน, ae = 50 มม., ap = 3 มม. × 6 รอบ, แหง

วัสดุชิ้นงาน: S50C    เครื่องมือ: ø100mm

ควบคุมทิศทางการไหลของเศษ (a > b) ⇒ ยับยั้งการเสียดสีของเศษตัด

ลายหนามีดรุน GS สำหรับงานกัดบา

ภาพเปรียบเทียบการสรางเศษและผิวชิ้นงาน

รุนเกา

bbb

ลายหนามีดรุน GS

aaa

█ คุณสมบัติ

D คัตเตอร SEC-Sumi Dual Mill รุน DFC สำหรับงานทั่วไปประสิทธิภาพสูง/งานกัดบา 

มีรูปทรงเม็ดมีดเฉพาะตัวที่ใหความคมและคมตัดที่แข็งแกรง ทำใหสามารถใช

ในกระบวนการที่หลากหลายตั้งแตงานกลึงประสิทธิภาพสูงไปจนถึงเก็บผิวละเอียด

พรอมลายหนามีดรุน GS สำหรับงานกัดบาที่เพิ่มเขามาใหม เหมาะสำหรับการใชงาน

ที่หลากหลาย

D ใชไดกับวัสดุงานตางๆ นอกเหนือจากเกรดอเนกประสงค ACU2500 แลว 

เกรดคารไบดเคลือบรุนใหม XCU2500/XCK2000 ก็มีวางจำหนายแลว

ใชไดกับวัสดุชิ้นงานตางๆ เชน เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ โลหะผสม Exotic และอื่นๆ

สึกหรอ

รุนเการุน DFC

ผิวรองรับ

รูปทรงของเม็ดมีดที่เปนลักษณะเฉพาะตัว 
ผสมผสานกับความคมและความแข็งแรง
ของคมตัด

การสึกหรอดานขางของเม็ดมีดรุน DFC จะเขาไมถึงบริเวณผิวรองรับ 
ทำใหไมมีผลตอความแมนยำในการติดตั้ง

มุมตัด 90° เหมาะสม
กับทั้งงานกัดปาดหนาและงานกัดบา
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DFC
� ประสิทธิภาพการตัด

(1) ความเรียบผิว: 
ไดคุณภาพมากกวาผลิตภัณฑคูแขง

0.4 มม.

รุน DFC

ผลิตภัณฑคูแขง A

รุนเกา

รุน DFC

ผลิตภัณฑคูแขง A

รุนเกา

-10

0

+10

-10

0

+10

-10

0

+10

(μm)

0 0.5 1.0 1.5

ความเรียบผิวกัด Ra (μm)

วัสดุช้ินงาน: S50C เคร่ืองมือ: DFC 09100RS เม็ดมีด: XNMU 060608PNER-G เกรด: ACP200  เง่ือนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน, ap = 3 มม., ae = 85 มม., แหง

วัสดุช้ินงาน: S50C เคร่ืองมือ: DFC 09100RS เม็ดมีด: XNMU 060608PNER-G เกรด: ACP200  เง่ือนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน, ap = 3 มม., ae = 85 มม., แหง

งานกัดปาดหนา

(2) ความแข็งแรงของคมตัด/ความเสียหายของคมตัดระหวางการตัดที่มีการกระแทกอยางหนัก: 
คมตัดมีความแข็งแรงมากกวาผลิตภัณฑคัตเตอรสองหนาของคูแขง

fz(มม./ฟน)

0.3 0.4 0.5

รุน DFC S S S

ผลิตภัณฑคูแขง B 
(สองหนา, 6 มุม) S

เกิดความเสียหาย

ผลิตภัณฑคูแขง C 
(สองหนา, 6 มุม)

เกิดความเสียหาย

ผลิตภัณฑคูแขง D 
(สองหนาแนวตั้ง)

เกิดความเสียหาย

(ระหวางเดินรอบที่ 2)

(ระหวางเดินรอบที่ 3)

(ระหวางเดินรอบที่ 3)

(ระยะการตัด: 0.9 ม.)

วัสดุชิ้นงาน: S50C (มีรู)
เครื่องมือ: DFC 09100RS
เม็ดมีด: XNMU 060608PNER-G เกรด: ACP300
เงื่อนไขการตัด: vc = 150 ม./นาที, ap = 3 มม., ae = 50 มม., แหง

สึกหรอเล็กนอย / ใชงานตอได แตกหัก สึกหรอมาก

300 มม.150 มม.

(3) ความตานทานการสึกหรอ: ความตานทานการสึกหรอ
ที่ดีเยี่ยมชวยใหอายุการใชงานเครื่องมือยาวนาน

0.15

0.20

0.10

0.05  

3020100

ผลิตภัณฑคูแขง E 
เกิดความเสียหาย

ผลิตภัณฑคูแขง F 
แตกบิ่น

สามารถใชตอได
รุน DFC

�

�

�

�

�

�

F

F

D

D

D

D
D

D

เปรียบเทียบความเสียหายของคมตัด

จำนวนรอบ (1 รอบ = 0.3 ม.)

รุน DFC: หลัง 25 รอบ ผลิตภัณฑคูแขง E: หลัง 10 รอบ ผลิตภัณฑคูแขง F: หลัง 25 รอบ

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.)
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DFC
� การใชงานและลายหนามีดที่แนะนำ

GG

งานกัดดานขาง

GG

งานกัดปาดหนา

××

งานกัดวน

การใชงานที่ไมรองรับ

งานกัดเฉียง

××

G G/GSเงื่อนไข
งานกัดบา

ความลึกสูงสุดของการตัดในแนวรัศมี 
รุน G: ae ≤ 10% ของเสนผานศูนยกลางหัวคัตเตอร 
รุน GS : ae ≤ 50% ของเสนผานศูนยกลางหัวคัตเตอร

GG

งานกัดบา

GS

อัตราปอนที่แนะนำ
fz ≤ 0.2 มม./ฟน

ความลึกตัดตามแนวแกนที่แนะนำ
ap = 3 มม.

� ขอควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด

ตรวจสอบ
ใหแนใจวา
ไมมีชองวาง

ไมมีชองวาง มีชองวาง

วางผิวเรียบเม็ดมีดบนรองเม็ดมีดของคัตเตอรแลวขันสกรูหัวแบน
ดวยคาแรงบิดที่แนะนำ

(สำหรับเหล็กทั่วไป)

� ตารางเลือกใชลายหนามีด

ลายหนามีด

วัสดุชิ้นงาน

รุน L รุน G รุน GS รุน H

ภาพตัดขวาง
คมตัด

การใชงาน

คุณสมบัติ

งานตัดเบา

งานกัดความแข็งแรงต่ำ, 
การลดครีบ

งานกัดทั่วไป-
กัดกระแทก

งานกัดปาดหนา

งานกัดบา

งานกัดบา

งานตัดหนัก

งานตัดกระแทก
สำหรับเหล็กชุบแข็ง

30° 20° 20° 20°

� เกรดเม็ดมีด
เกรดสำหรับงานทั่วไปรุนใหม ACU2500 ไดรับการพัฒนาใหรองรับวัสดุชิ้นงานที่หลากหลาย
รายการเกรดงานกัดเหล็ก ACP100/ACP200/ACP300, เกรดงานกัดเหล็กสแตนเลส 
ACM200/ACM300, เกรดงานกัดเหล็กหลอ ACK200/ACK300 และอื่นๆ อีกมากมายเพื่อรองรับ
วัสดุชิ้นงานที่หลากหลาย

0.1 มม. 0.1 มม. 0.15 มม.

โลหะผสม Exoticเหล็กหลอเหล็กสแตนเลสเหล็ก

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด 
�

 ด
ี

ความแข็งแรงของคมตัด � ตัดหนัก

H

งานตัดหนัก

L
งานตัดเบา

G,GS
การใชงานทั่วไป

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ตั็วเลัขใน DD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว     สััญลัักษณ์์ * : มีขนาดด้ามอื�นในสัต็็อค

ร่�น ร่�น รายลัะเอียด
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

รูปที่รง
ø25 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160 ø200

หัว
กัด

DFC 09000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 5 6 7 8 10

DFC 09000RS ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 4 4 5 6 7 8 10

DFCM 09000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 7 8 11 12 16

DFCM 09000RS ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 5 6 7 8 11 12 16

DFCF 09000R นิ้ว ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 9 11 14 16 20

DFCF 09000RS ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก 6 7 9 11 14 16 20

ด้า
ม DFC 09000E ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน 2 2 3 3 4 5

DFCM 09000E ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด 3 4 5 6 7

***
***
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รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5 รูป 6

K
D

P
DCSFMS
DCB
KWW

C
B

D
P

D1
D2

DC

DCSFMS

D1
DC

KWW

ø18
D2

DCB

K
D

P
C

B
D

P

DCSFMS

D1
DC

KWW
DCB

K
D

P
C

B
D

P

D1
DC

D1
DC

DCSFMS DCSFMS

KWW
DCB

KWW
DCB

ø66.7 ø101.6

LF LF

KD
P

C
B

D
P

KD
P

C
B

D
P

4-ø14 4-ø18
KWW
DCB
DCSFMS

K
D

P
C

B
D

P

LF

D1
DC

LF

LF

LF

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

DFC 09050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
DFC 09063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.5 1
DFC 09080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 5 1.0 1
DFC 09100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 6 1.4 3
DFC 09125RS D 125 80 63 40 16.4 9 29 52 29 7 2.8 1
DFC 09160RS D 160 100 63 40 16.4 9 29 90 Q 8 4.6 5
DFC 09200RS D 200 130 63 60 25.7 14 35 135 Q 10 5.7 6

นิ�ว

DFC 09080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 5 1.0 1
DFC 09100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 6 2.0 2
DFC 09125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 7 2.8 1
DFC 09160R D 160 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 8 3.6 4
DFC 09200R D 200 130 63 47.625 25.4 14 35 135 Q 10 6.0 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่    กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DFC 09000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -9°

แนวแกน -5°  มม.

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�านศููนย์
กลัางคัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่างการ
ป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DFC  09  050  R  S

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø50 ถึึง 125 BFTX03512IP N m3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.) เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280 HB 150 - 200 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180 - 250 - 350 0.15 - 0.25 - 0.35 < 6
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220 HB 100 - 150 - 200 0.10 - 0.18 - 0.25 < 4

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160 - 205 - 250 0.12 - 0.18 - 0.25 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30 - 50 - 80 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6
ACU2500
ACM200
ACM300

แนะนำาให้ใช้้ลัายหน้ามีดร่�น GS สัำาหรับุงานกัดบุ�า ใช้้ทีี่� ae ≤ 50% ของเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์แลัะ fz ≤ 0.2 มม./ฟััน

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

11
.3

11.2

RE

6.1

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K
งานตั็ดปานกลัาง K K

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
25

00

A
C

P
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0

A
C

P
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0

A
C

P
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0

X
C

K
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A
C

K
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0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

XNMU 060604PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.4 1
XNMU 060608PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.8 1
XNMU 060604PNER-G D D D D D D D D D D 0.4 1
XNMU 060608PNER-G D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-G D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-G D D D D D D D D D D 1.6 1
XNMU 060604PNER-GS D D D D D D D D 0.4 1

060608PNER-GS D D D D D D D D 0.8 1
060612PNER-GS D D D D D D D D 1.2 1
 060616PNER-GS D D D D D D D D 1.6 1

XNMU 060608PNER-H D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-H D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-H D D D D D D D D D D 1.6 1 XNMU060608PNER-¢

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆหมาย่เหต่็



H121

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5 รูป 6
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D
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P
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P
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KWW
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LF LF
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4-ø14 4-ø18
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K
D

P
C

B
D

P

LF

D1
DC

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

DFCM 09050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.3 1
DFCM 09063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.5 1
DFCM 09080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 7 0.9 1
DFCM 09100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 8 1.4 3
DFCM 09125RS D 125 80 63 40 16.4 9 29 52 29 11 2.7 1
DFCM 09160RS D 160 100 63 40 16.4 9 29 90 Q 12 4.5 5
DFCM 09200RS D 200 130 63 60 25.7 14 35 135 Q 16 5.6 6

นิ�ว

DFCM 09080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 7 0.9 1
DFCM 09100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 8 1.9 2
DFCM 09125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 11 2.7 1
DFCM 09160R D 160 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 12 3.5 4
DFCM 09200R D 200 130 63 47.625 25.4 14 35 135 Q 16 5.9 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่    กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DFCM 09000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -9°

แนวแกน -5°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.) เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280 HB 150 - 200 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180 - 250 - 350 0.15 - 0.25 - 0.35 < 6
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220 HB 100 - 150 - 200 0.10 - 0.18 - 0.25 < 4

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160 - 205 - 250 0.12 - 0.18 - 0.25 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30 - 50 - 80 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6
ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

ลัะเอียด
ระยะพิิต็ช์้

เส้ันผ�านศููนย์
กลัางคัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่างการ
ป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DFC  M  09  050  R  S

แนะนำาให้ใช้้ลัายหน้ามีดร่�น GS สัำาหรับุงานกัดบุ�า ใช้้ทีี่� ae ≤ 50% ของเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์แลัะ fz ≤ 0.2 มม./ฟััน

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø50 ถึึง 125 BFTX03512IP N m3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆหมาย่เหต่็

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

11
.3

11.2

RE

6.1

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K
งานตั็ดปานกลัาง K K

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
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U
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X
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U
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P
10

0

A
C

P
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K
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A
C

K
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0
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M
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0

A
C

M
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0

รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

XNMU 060604PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.4 1
XNMU 060608PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.8 1
XNMU 060604PNER-G D D D D D D D D D D 0.4 1
XNMU 060608PNER-G D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-G D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-G D D D D D D D D D D 1.6 1
XNMU 060604PNER-GS D D D D D D D D 0.4 1
XNMU 060608PNER-GS D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-GS D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-GS D D D D D D D D 1.6 1
XNMU 060608PNER-H D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-H D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-H D D D D D D D D D D 1.6 1 XNMU060608PNER-¢

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5 รูป 6
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P
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คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

DFCF 09050RS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.3 1
DFCF 09063RS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 7 0.5 1
DFCF 09080RS D *80 55 50 27 12.4 7 22 20 14 9 0.9 1
DFCF 09100RS D 100 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 11 1.3 3
DFCF 09125RS D 125 80 63 40 16.4 9 29 52 29 14 2.6 1
DFCF 09160RS D 160 100 63 40 16.4 9 29 90 Q 16 4.5 5
DFCF 09200RS D 200 130 63 60 25.7 14 35 135 Q 20 5.5 6

นิ�ว

DFCF 09080R D *80 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 9 0.9 1
DFCF 09100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 11 1.9 2
DFCF 09125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 14 2.7 1
DFCF 09160R D 160 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 16 3.5 4
DFCF 09200R D 200 130 63 47.625 25.4 14 35 135 Q 20 5.8 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่    กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

11
.3

11.2

RE

6.1

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K
งานตั็ดปานกลัาง K K

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
25

00

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

X
C

K
20

00

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

XNMU 060604PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.4 1
XNMU 060608PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.8 1
XNMU 060604PNER-G D D D D D D D D D D 0.4 1
XNMU 060608PNER-G D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-G D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-G D D D D D D D D D D 1.6 1
XNMU 060604PNER-GS D D D D D D D D 0.4 1
XNMU 060608PNER-GS D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-GS D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-GS D D D D D D D D 1.6 1
XNMU 060608PNER-H D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-H D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-H D D D D D D D D D D 1.6 1

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DFCF 09000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -9°

แนวแกน -5°  มม.

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.) เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280 HB 150 - 200 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180 - 250 - 350 0.15 - 0.25 - 0.35 < 6
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220 HB 100 - 150 - 200 0.10 - 0.18 - 0.25 < 4

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160 - 205 - 250 0.12 - 0.18 - 0.25 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30 - 50 - 80 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6
ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง 
คัต็เต็อร์

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DFC   F   09  050  R  S

แนะนำาให้ใช้้ลัายหน้ามีดร่�น GS สัำาหรับุงานกัดบุ�า ใช้้ทีี่� ae ≤ 50% ของเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์แลัะ fz ≤ 0.2 มม./ฟััน

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

DC ø50 ถึึง 125 BFTX03512IP N m3.0
Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P
นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน TRDR15IP Q Q

XNMU060608PNER-¢

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆหมาย่เหต่็



H123

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

รูป 1 รูป 2

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

D
M

M
 h

7

D
C

LH
LF

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน รูป

DFC 09025E D 25 25 40 120 2 1
DFC 09032E D 32 32 50 130 2 1
DFC 09040E D 40 32 50 130 3 2
DFC 09050E D 50 32 50 130 3 2
DFC 09050E-42 50 42 50 150 3 2
DFC 09063E D 63 32 50 130 4 2
DFC 09063E-42 63 42 50 150 4 2
DFC 09080E D 80 32 50 130 5 2
DFC 09080E-42  80 42 50 150 5 2

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน รูป

DFCM 09032E D 32 32 50 130 3 1
DFCM 09040E D 40 32 50 130 4 2
DFCM 09050E D 50 32 50 130 5 2
DFCM 09050E-42 50 42 50 150 5 2
DFCM 09063E D 63 32 50 130 6 2
DFCM 09063E-42 63 42 50 150 6 2
DFCM 09080E D 80 32 50 130 7 2
DFCM 09080E-42  80 42 50 150 7 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

11
.3

11.2

RE

6.1

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K
งานตั็ดปานกลัาง K K

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
25

00

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

X
C

K
20

00

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

XNMU 060604PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.4 1
XNMU 060608PNER-L D D Q D D D Q D Q D 0.8 1
XNMU 060604PNER-G D D D D D D D D D D 0.4 1
XNMU 060608PNER-G D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-G D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-G D D D D D D D D D D 1.6 1
XNMU 060604PNER-GS D D D D D D D D 0.4 1
XNMU 060608PNER-GS D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-GS D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-GS D D D D D D D D 1.6 1
XNMU 060608PNER-H D D D D D D D D D D 0.8 1
XNMU 060612PNER-H D D D D D D D D D D 1.2 1
XNMU 060616PNER-H D D D D D D D D D D 1.6 1

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DFC(M) 09000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -9°

แนวแกน -5°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

ความลึักตั็ด ap
(มม.) เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280 HB 150 - 200 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6 ACU2500

ACP200
ACP300
XCU2500

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180 - 250 - 350 0.15 - 0.25 - 0.35 < 6
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220 HB 100 - 150 - 200 0.10 - 0.18 - 0.25 < 4

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160 - 205 - 250 0.12 - 0.18 - 0.25 < 6 ACU2500
ACM300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6

ACU2500
ACK200
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30 - 50 - 80 0.10 - 0.20 - 0.30 < 6
ACU2500
ACM200
ACM300

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียด

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง 
คัต็เต็อร์

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DFC   M   09  025  E

แนะนำาให้ใช้้ลัายหน้ามีดร่�น GS สัำาหรับุงานกัดบุ�า ใช้้ทีี่� ae ≤ 50% ของเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์แลัะ fz ≤ 0.2 มม./ฟััน

XNMU060608PNER-¢

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆหมาย่เหต่็
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ข้า
ง
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 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
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เร็

วสู
ง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX

¢ ค่ณ์สมบัต้็

D ให้ผิวงานเรียบุได้ค่ณ์ภาพิสูัง
ใช้้เม็ดมีดเจียรความแม�นยำาสูังที่ำาให้ผิวงานเรียบุมีค่ณ์ภาพิ

D  การออกแบุบุคมตั็ดทีี่�มีความแกร�งสูังแลัะความคมสูัง
เม็ดมีดแนวขนานเส้ันสััมผัสัแลัะรูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัม ช้�วยให้คมตั็ดมีความแกร�งสูังแลัะ
ความคมสูัง

D ตั็วเลืัอกผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�ครอบุคล่ัมท่ี่กการใช้้งาน
มีเกรดทีี่�ปรับุปร่งเพิิ�มมาให้เลืัอกใช้้ทัี่�งขนาดเม็ดมีด 2 ร่�นแลัะลัายหน้ามีด 3 ร่�น  
สัามารถึใช้้ได้กับุงานตั็ดเฉืีอนหลัากหลัายประเภที่

D ใช้้ได้กับุวัสัด่งานต็�างๆทีี่�หลัากหลัาย
นอกจากเกรดอเนกประสังค์ ACU2500 แล้ัว เกรดคาร์ไบุด์เคลืัอบุร่�นใหม� XCU2500/
XCK2000 ก็มีวางจำาหน�ายแล้ัว

ใช้้ได้กับุวัสัด่ชิ้�นงานต็�างๆ เช้�น เหล็ัก สัแต็นเลัสั เหล็ักหลั�อ แลัะโลัหะผสัมพิิเศูษ

นิ้ว

นิ้ว

นิ้ว

นิ้ว

นิ้ว

ตัวเลขใน DD แสดงจำนวนฟน       หนวยนิ้ว  สัญลักษณ * : มีขนาดดามอื่นในสต็อค

รูปทรง
เสนผานศูนยกลาง (มม.)

รายละเอียด

ระยะพิตชมาตรฐาน

ระยะพิตชมาตรฐาน

ระยะพิตชละเอียดมาก

ระยะพิตชละเอียดมาก

ระยะพิตชมาตรฐาน

ระยะพิตชมาตรฐาน

ระยะพิตชละเอียด

ระยะพิตชละเอียด

ระยะพิตชละเอียดมาก

ระยะพิตชละเอียดมาก

ระยะพิตชมาตรฐาน

ระยะพิตชละเอียดมาก

ระยะพิตชมาตรฐาน

ระยะพิตชละเอียด

ระยะพิตชละเอียดมาก

ø16 ø20 ø25 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160 ø200 ø250 ø315

2

2 2

2 3

3

3 4

6

4

4

8

5

5 5

7

7

7

7

8

8

10 11

11

11

10

10

6 8 12 14 16

4 5 76 8 12 20 2416

105 76 8 16

107 8 12 20 2416

5 76 8 12 14

14

108 1614

16

6

5 6

3 4 5 6

3 4 5 5

3 4 75 6

75 6

TSX 08000RS/LS

TSX 08000R/L

TSXF 08000RS/LS

TSXF 08000R/L

TSX 13000RS/LS

TSX 13000R/L

TSXM 13000RS/LS

TSXM 13000R/L

TSXF 13000RS/LS

TSXF 13000R/L

TSX 08000E

TSXF 08000E

TSX 13000E

TSXM 13000E

TSXF 13000E

รุน

* * *

นิ้ว

ดา
ม

หัว
กัด

รุน

ตัวเลขใน DD แสดงจำนวนฟน

5

1 2 32

4 4 5 5 6 72

2

รูปทรง
เสนผานศูนยกลาง (มม.)

ø20 ø25 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

3

3

3

3

32

4TSXR 08000RS

TSXR 13000RS

TSXR 08000E

TSXR 13000E

รุนรุน
หัว

กัด
ดา

ม

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์ (งานกัดป้าดหน้า)

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์ (หัวกัดหลาย่ชัิ้�น (Repeater))



H125

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX

4 รอบ

รุน TSX

ผลิตภัณฑคูแขง E

ระยะการตัด

ผลิตภัณฑคูแขง F

8 รอบ 12 รอบ

1 รอบ = 300 มม.

สามารถตัดเฉือนตอได

เกิดความเสียหาย

เกิดความเสียหาย

ae

ap0

2

4

6

8

10

12

14

16

-80 -60 -40 -20 0 20 40 60 80
คาความเบี่ยงเบน (µm)

TTSSXX

�������������������������������� A A

�������������������������������� B B

รุน TSX
ผลิตภัณฑ
คูแขง A
ผลิตภัณฑ
คูแขง B

ความกวางการตัด 5 มม.

ความลึกตัด
ระดับที่ 2 
(5 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 3 
(5 มม.)

ความลึกตัด
ระดับที่ 1 
(5 มม.)

15 มม.

10 มม.

5 มม.

00 ����..0 มม.

ความลึกตัด
ระดับที่ 2

ความลึกตัด
ระดับที่ 3

ความลึกตัด
ระดับที่ 1

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

(ม
ม.)

คคว
าม

สูง
บา

งา
น

วา
มส

ูงบ
าง

าน
คว

าม
สูง

บา
งา

น

0

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

7.00

8.00

Ra Rz

รุน TSX ผลิตภัณฑ
คูแขง C

ผลิตภัณฑ
คูแขง C

ผลิตภัณฑ
คูแขง D

รุน TSX ผลิตภัณฑ
คูแขง D

รุน TSX 
ไมขุนมัว

เปรียบเทียบผิวชิ้นงาน

ผลิตภัณฑ
คูแขง
ขุนมัว

คว
าม

เรีย
บผ

ิวก
ัด 

(µm
)

¢ ความเทีู�ย่งต็รงงานกัดบ่า

เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C  
เครื�องมือ: TSX 13100R, เม็ดมีด: LNEX 130608PNER-G (ACP200)  
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.2 มม./ฟััน, ap = 5 มม. x 3 รอบุ, ae = 5 มม., แห้ง

¢ ความเรีย่บผ้ิว

เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C  
เครื�องมือ: TSX 13100R, เม็ดมีด: LNEX 130608PNER-G (ACP200)  
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.2 มม./ฟััน, ap = 3 มม., ae = 60 มม., แห้ง

¢ ความแข็งแรงของคมตั็ด

เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C  
เครื�องมือ: TSX 13100R, เม็ดมีด: LNEX 130608PNER-G (ACP200)  
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 150 ม./นาทีี่, fz = 0.6 มม./ฟััน (ขณ์ะเร�ง),  
 ap = 3 มม., ae = 40 มม., แห้ง

เม็ดมีดความแม�นยำาสูังแลัะรูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมช้�วยให้บุ�างานมีความเทีี่�ยงต็รงสูังเม็ดมีดความแม�นยำาสูังแลัะรูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมช้�วยให้บุ�างานมีความเทีี่�ยงต็รงสูัง

รูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมช้�วยให้ผิวงานเรียบุมีค่ณ์ภาพิรูปที่รงคมตั็ดทีี่�เหมาะสัมช้�วยให้ผิวงานเรียบุมีค่ณ์ภาพิ

ร่�น TSX มีคมตั็ดความแข็งแกร�งสูัง ใช้้ในงานกลึังประสิัที่ธิิภาพิสูังได้ร่�น TSX มีคมตั็ดความแข็งแกร�งสูัง ใช้้ในงานกลึังประสิัที่ธิิภาพิสูังได้
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX

ร่�น TSX 

(หลัังตั็ดไป 60 นาทีี่)

ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง A  

(หลัังตั็ดไป 48 นาทีี่)

ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง B  

(หลัังตั็ดไป 60 นาทีี่)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา งานกัดดานขาง

งานกัดเซาะรอง

*แนะนำสำหรับ ø32 มม. หรือต่ำกวา

กัดขยายรู

งานกัดเฉียงงานกัดวนงานกัดแทง

¢ การใช้ิ้งาน

0

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

20 40 60

รุน TSXรุน TSXรุน TSX

ผลิตภัณฑคูแขง Aผลิตภัณฑคูแขง Aผลิตภัณฑคูแขง A

ผลิตภัณฑคูแขง Bผลิตภัณฑคูแขง B

เวลาในการตัด (นาที)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.)

¢ อาย่่การใช้ิ้งานเครื�องมือ ต้็านที่านการสึักหรอได้ดีเยี�ยม ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานขึ�นต้็านที่านการสึักหรอได้ดีเยี�ยม ให้อาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานขึ�น

เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C  
เครื�องมือ: TSX 08025E, เม็ดมีด: LNEX 080408PNER-G (ACP200)  
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.1 มม./ฟััน, ap = 2 มม., ae = 5 มม., แห้ง
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด ¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด

� ตัดหนักความแข็งแรงของคมตัด

H
งานตัดหนัก

L
งานตัดเบา

S
โลหะนอก
กลุมเหล็ก

G
การใชงานทั่วไป

�
 ดีวัสดุชิ้นงาน

ลายหนามีด

คุณสมบัติ

ภาพตัดขวาง
รุน LNEX08

ภาพตัดขวาง
รุน LNEX13

การใชงาน

รุน L รุน G รุน H รุน S
แรงตัดต่ำ รุนทั่วไป รุนความแข็งแกรงสูง รุนมุมคายกวาง

งานตัดเบา งานกัดความแข็งแรงต่ำ 
และการลดครีบ งานกัดทั่วไป-กัดกระแทก เหล็กชุบแข็งงานตัดหนัก งานกัดดานขางหนัก 

และงานกัดเหล็กชุบแข็ง โลหะนอกกลุมเหล็ก

ไมมี30°

30°25°

15°

21°

0.15 มม.
21°

0.2 มม.

35°

P M K S

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

รุน
รัศมีมุมมีด RE (มม.)

LNEX 0804SSPNER/L-L

LNEX 0804SSPNER/L-G

LNEX 0804SSPNFR/L-S

LNEX 1306SSPNER/L-L

LNEX 1306SSPNER/L-G

LNEX 1306SSPNER-H

LNEX 1306SSPNFR/L-S

0.4 0.8 1.2 1.6 2.4 3.2

D
D

D
D
D

D
D

D
D
D

D
D

D
D
D

D
D

D
D
D

Q
Q
Q
D
D
D

2.0

Q
Q
Q
D
D
D

Q
Q
Q
D
D
D

����
����������� RE (��.)

LNEX 0804SSPNER/L-L

LNEX 0804SSPNER/L-G

LNEX 0804SSPNFR/L-S

LNEX 1306SSPNER/L-L

LNEX 1306SSPNER/L-G

LNEX 1306SSPNER-H

LNEX 1306SSPNFR/L-S

0.4 0.8 1.2 1.6 2.4 3.2

D
D

D
D
D

D
D

D
D
D

D
D

D
D
D

D
D

D
D
D

Q
Q
Q
D
D
D

2.0

Q
Q
Q
D
D
D

Q
Q
Q
D
D
D

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX
N
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รูป 1 DCSFMS

KWW
DCB

LF

D2
D1
DC

K
D

P
C

B
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

เม
ต็ร

ิก

TSX 08040RS/LS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.21 1
TSX 08050RS/LS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.30 1
TSX 08063RS/LS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.53 1
TSX 08080RS/LS D *80 55 50 27 12.4 7.0 22 20 14 7 0.99 1

นิ�ว

TSX 08080R/L D *80 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 14 7 1.00 1
             

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก  โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

เม
ต็ร

ิก

TSXF 08040RS/LS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9   6 0.21 1
TSXF 08050RS/LS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11   8 0.31 1
TSXF 08063RS/LS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 10 0.54 1
TSXF 08080RS/LS D *80 55 50 27 12.4 7.0 22 20 14 11 0.97 1

นิ�ว

TSXF 08080R/L D *80 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 14 11 0.98 1
             

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก  โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต็่   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX(F) 08000R/L(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -20°

แนวแกน -6°  มม.

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0308IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

R: ขวา
L: ซ้ื้าย

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSX  F  08  050  R  S
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX(F) 08000R/L(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 150 - 225 - 300 0.08 - 0.20 - 0.30 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 75 - 150 - 230 0.08 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100 - 175 - 250 0.08 - 0.15 - 0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.08 - 0.15 - 0.25 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 75 - 125 - 170 0.08 - 0.15 - 0.25

K
เหล็ักหลั�อ/ 

เหล็ักหลั�อเหนียว
250HB 150 - 175 - 250 0.08 - 0.20 - 0.30

ACU2500
ACK200 
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม Exotic Q 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15
ACU2500
ACM200 
ACM300

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะ
ชิ้�นงาน

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT40

หมาย่เหต็่

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 1 
ขวา (R)

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 2 
ซาย (L)

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น
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H
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D
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รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

LNEX 080404PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080404PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080402PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 080404PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1
LNEX 080404PNEL-L D D Q Q 0.4 2
LNEX 080408PNEL-L D D Q Q 0.8 2
LNEX 080412PNEL-L D D Q Q 1.2 2
LNEX 080416PNEL-L D D Q Q 1.6 2
LNEX 080404PNEL-G D D D D Q Q 0.4 2
LNEX 080408PNEL-G D D D D Q Q 0.8 2
LNEX 080412PNEL-G D D D Q Q 1.2 2
LNEX 080416PNEL-G D D D Q Q 1.6 2
LNEX 080402PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 2
LNEX 080404PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 2
LNEX 080408PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 2
LNEX 080412PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 2
LNEX 080416PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 2

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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รูป 6รูป 5รูป 1 รูป 3รูป 2 รูป 4
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สำหรับ TSX 13160RS
*1: ø66.7 *2: 4-ø14

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC

หน้าสััมผัสั
DCSFMS

ความสูัง
LF

เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู
DCB

ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

โบุลัต์็
D3 จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป
R L

เม
ต็ริ

ก

TSX 13040RS/LS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18.0 14 9 Q 3 0.20 1
TSX 13050RS/LS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20.0 18 11 Q 4 0.30 1
TSX 13063RS/LS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20.0 18 11 Q 5 0.50 1
TSX 13080RS/LS D *80 55 50 27 12.4 7.0 22.0 20 14 Q 5 0.92 1
TSX 13100RS/LS D 100 70 50 32 14.4 8.0 32.0 46 Q Q 6 1.35 3
TSX 13125RS/LS D 125 80 63 40 16.4 9.0 29.0 52 29 Q 7 2.55 1
TSX 13160RS/LS D 160 130 63 40 16.4 9.0 29.0 90 Q Q 8 4.97 5*1*2

TSX 13200RS/LS D 200 160 63 60 25.7 14.0 35.0 135 Q Q 12 6.20 5
TSX 13250RS/LS D 250 180 63 60 25.7 14.0 35.0 160 Q Q 14 9.35 5
TSX 13315RS/LS D 315 240 63 60 25.7 14.0 35.0 230 Q Q 16 16.42 6

นิ�ว

TSX 13080R/L D *80 55 50 25.4 9.5 6.0 25.0 20 14 Q 5 0.93 1
TSX 13100R/L D *100 70 63 31.75 12.7 8.0 32.0 46 27 18 6 1.88 2
TSX 13125R/L D 125 80 63 38.1 15.9 10.0 35.5 55 30 Q 7 2.61 1
TSX 13160R/L D 160 100 63 50.8 19.1 11.0 38.0 72 Q Q 8 4.18 4
TSX 13200R/L D 200 160 63 47.625 25.4 14.0 35.0 135 Q Q 12 6.36 5
TSX 13250R/L D 250 180 63 47.625 25.4 14.0 35.0 160 Q Q 14 9.60 5
TSX 13315R/L D 315 240 63 47.625 25.4 14.0 35.0 230 Q Q 16 16.68 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก  โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต่็

    
 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

TSX 13040RS/LS

Q

BFTX03510IP 3.0 

Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P

TSX 13050RS/LS
TSX 13063RS/LS
TSX 13080RS/LS
TSX 13100RS/LS
TSX 13125RS/LS
TSX 13160RS/LS

TRDR15IP Q Q
TSX 13200RS/LS

TSXS13R/LTSX 13250RS/LS
TSX 13315RS/LS
TSX 13080R/L

Q Q HPS1015 TRB15IPTSX 13100R/L
TSX 13125R/L
TSX 13160R/L

TRDR15IP Q Q
TSX 13200R/L

TSXS13R/LTSX 13250R/L
TSX 13315R/L

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX 13000R/L(S)
ม่มคาย

แนวรัศูมี -23° ถึึง -15°
แนวแกน -6°  มม.

รหัสัร่�น เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSX  13  100  R  S
R: ขวา
L: ซ้ื้าย

ขนาดเม็ดมีด

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX 13000R/L(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 
ขวา (R)

รูป 2 
ซาย (L)

RE

12
.6

13 6.4

RE

12
.6

13 6.4

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 130604PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-L D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-L D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-L D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-H D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-H D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-H D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-H D D  D D D D D   Q Q 3.2 1
LNEX 130602PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 130604PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNEL-L D D Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNEL-L D D Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNEL-L D D Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNEL-L D D Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNEL-L D D Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNEL-L D D Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNEL-L D D Q Q 3.2 2
LNEX 130604PNEL-G D D D D Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNEL-G D D D D Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNEL-G D D D Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNEL-G D D D Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNEL-G D D D Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNEL-G D D D Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNEL-G D D D Q Q 3.2 2
LNEX 130602PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 2
LNEX 130604PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 2

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 150 - 225 - 300 0.10 - 0.30 - 0.40 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 75 - 150 - 230 0.10 - 0.30 - 0.40

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.25 - 0.35

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 75 - 125 - 170 0.10 - 0.20 - 0.30

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรง 
ของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50

หมาย่เหต่็

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ/
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 150 - 175 - 250 0.10 - 0.30 - 0.40

ACU2500
ACK200 
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม  
Exotic

Q 30 - 60 - 90 0.10 - 0.15 - 0.20
ACU2500
ACM200 
ACM300

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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สำหรับ TSXM 13160RS
*1: ø66.7 *2: 4-ø14

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC

หน้าสััมผัสั
DCSFMS

ความสูัง
LF

เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู
DCB

ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

โบุลัต์็
D3

จำานวน
ฟััน

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

เม
ต็ริ

ก

TSXM 13040RS/LS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18.0 14 9 Q 4 0.19 1
TSXM 13050RS/LS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20.0 18 11 Q 5 0.28 1
TSXM 13063RS/LS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20.0 18 11 Q 6 0.50 1
TSXM 13080RS/LS D *80 55 50 27 12.4 7.0 22.0 20 14 Q 7 0.92 1
TSXM 13100RS/LS D 100 70 50 32 14.4 8.0 32.0 46 Q Q 8 1.36 3
TSXM 13125RS/LS D 125 80 63 40 16.4 9.0 29.0 52 29 Q 10 2.57 1
TSXM 13160RS/LS D 160 130 63 40 16.4 9.0 29.0 90 Q Q 12 5.02 5 *1

*2

TSXM 13200RS/LS D 200 160 63 60 25.7 14.0 35.0 135 Q Q 16 6.32 5
TSXM 13250RS/LS D 250 180 63 60 25.7 14.0 35.0 160 Q Q 20 9.42 5
TSXM 13315RS/LS D 315 240 63 60 25.7 14.0 35.0 230 Q Q 24 16.37 6

นิ�ว

TSXM 13080R/L D *80 55 50 25.4 9.5 6.0 25.0 20 14 Q 7 0.93 1
TSXM 13100R/L D *100 70 63 31.75 12.7 8.0 32.0 46 27 18 8 1.90 2
TSXM 13125R/L D 125 80 63 38.1 15.9 10.0 35.5 55 30 Q 10 2.62 1
TSXM 13160R/L D 160 100 63 50.8 19.1 11.0 38.0 72 Q Q 12 4.22 4
TSXM 13200R/L D 200 160 63 47.625 25.4 14.0 35.0 135 Q Q 16 6.48 5
TSXM 13250R/L D 250 180 63 47.625 25.4 14.0 35.0 160 Q Q 20 9.68 5
TSXM 13315R/L D 315 240 63 47.625 25.4 14.0 35.0 230 Q Q 24 16.63 6

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก  โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต่็

    
 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรอง สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

TSXM 13040RS/LS

Q

BFTX03510IP 3.0 

Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P

TSXM 13050RS/LS
TSXM 13063RS/LS
TSXM 13080RS/LS
TSXM 13100RS/LS
TSXM 13125RS/LS
TSXM 13160RS/LS

TRDR15IP Q Q
TSXM 13200RS/LS

TSXS13R/LTSXM 13250RS/LS
TSXM 13315RS/LS
TSXM 13080R/L

Q Q HPS1015 TRB15IPTSXM 13100R/L
TSXM 13125R/L
TSXM 13160R/L

TRDR15IP Q Q
TSXM 13200R/L

TSXS13R/LTSXM 13250R/L
TSXM 13315R/L

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXM 13000R/L(S)
ม่มคาย

แนวรัศูมี -23° ถึึง 15°
แนวแกน -6°  มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด R: ขวา
L: ซ้ื้าย

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSX  M  13  100  R  S
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียด

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง



H133

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXM 13000R/L(S)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 
ขวา (R)

รูป 2 
ซาย (L)

RE

12
.6

13 6.4

RE

12
.6

13 6.4

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K

ร่�น
A

C
U

25
00

X
C

U
25

00

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
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0

X
C

K
20

00

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
20

D
L2

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 130604PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-L D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-L D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-L D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-H D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-H D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-H D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-H D D  D D D D D   Q Q 3.2 1
LNEX 130602PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 130604PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNEL-L D D Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNEL-L D D Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNEL-L D D Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNEL-L D D Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNEL-L D D Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNEL-L D D Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNEL-L D D Q Q 3.2 2
LNEX 130604PNEL-G D D D D Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNEL-G D D D D Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNEL-G D D D Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNEL-G D D D Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNEL-G D D D Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNEL-G D D D Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNEL-G D D D Q Q 3.2 2
LNEX 130602PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 2
LNEX 130604PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 2

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 150 - 225 - 300 0.10 - 0.30 - 0.40 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 75 - 150 - 230 0.10 - 0.30 - 0.40

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.25 - 0.35

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 75 - 125 - 170 0.10 - 0.20 - 0.30

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ/
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 150 - 175 - 250 0.10 - 0.30 - 0.40

ACU2500
ACK200 
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม  
Exotic

Q 30 - 60 - 90 0.10 - 0.15 - 0.20
ACU2500
ACM200 
ACM300

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรง 
ของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50

หมาย่เหต่็
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มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lo

t
งา

นล
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นอั
กักั

ลุ่มุ
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วสู

ง

รูป 5รูป 1 รูป 3รูป 2 รูป 4

K
D

P

ø66.7

DCSFMS

KWW 4-ø14

DCB

LF

D1

DC

C
B

D
P

K
D

P

DCSFMS

KWW

DCB

LF

D2

D1

DC

C
B

D
P

K
D

P

DCSFMS

KWW

DCB

LF

D1

DC

C
B

D
P

D2

DCSFMS

KWW

DCB

LF

D1

DC

K
D

P
C

B
D

P

D3

K
D

P

DCSFMS

KWW

DCB

LF

D1

DC

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

เม
ต็ริ

ก

TSXF 13040RS/LS D 40 33 40 16 8.4 5.6 18.0 14 9 Q 5 0.18 1
TSXF 13050RS/LS D 50 41 40 22 10.4 6.3 20.0 18 11 Q 6 0.29 1
TSXF 13063RS/LS D 63 50 40 22 10.4 6.3 20.0 18 11 Q 7 0.50 1
TSXF 13080RS/LS D *80 55 50 27 12.4 7.0 22.0 20 14 Q 8 0.92 1
TSXF 13100RS/LS D 100 70 50 32 14.4 8.0 32.0 46 Q Q 10 1.34 3
TSXF 13125RS/LS D 125 80 63 40 16.4 9.0 29.0 52 29 Q 14 2.58 1
TSXF 13160RS/LS D 160 130 63 40 16.4 9.0 29.0 90 Q Q 16 5.08 5

นิ�ว

TSXF 13080R/L D *80 55 50 25.4 9.5 6.0 25.0 20 14 Q 8 0.93 1
TSXF 13100R/L D *100 70 63 31.75 12.7 8.0 32.0 46 27 18 10 1.88 2
TSXF 13125R/L D 125 80 63 38.1 15.9 10.0 35.5 55 30 Q 14 2.60 1
TSXF 13160R/L D 160 100 63 50.8 19.1 11.0 38.0 72 Q Q 16 4.28 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก  โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต่็

    
 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXF 13000R/L(S)
ม่มคาย

แนวรัศูมี -23 ถึึง -15°
แนวแกน -6°  มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รหัสัร่�น ขนาด
เม็ดมีด

R: ขวา
L: ซ้ื้าย

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSX  F  13  100  R  S
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

TSXF 13040RS/LS

BFTX03510IP 3.0

Q HPS1015 TRB15IP

SUMI-P

TSXF 13050RS/LS
TSXF 13063RS/LS
TSXF 13080RS/LS
TSXF 13100RS/LS
TSXF 13125RS/LS
TSXF 13160RS/LS TRDR15IP Q Q
TSXF 13080R/L

Q HPS1015 TRB15IPTSXF 13100R/L
TSXF 13125R/L
TSXF 13160R/L TRDR15IP Q Q

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง



H135
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXF 13000R/L(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 
ขวา (R)

รูป 2 
ซาย (L)

RE

12
.6

13 6.4

RE

12
.6

13 6.4

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 130604PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-L D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-L D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-L D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-H D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-H D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-H D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-H D D  D D D D D   Q Q 3.2 1
LNEX 130602PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 130604PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNEL-L D D Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNEL-L D D Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNEL-L D D Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNEL-L D D Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNEL-L D D Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNEL-L D D Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNEL-L D D Q Q 3.2 2
LNEX 130604PNEL-G D D D D Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNEL-G D D D D Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNEL-G D D D Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNEL-G D D D Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNEL-G D D D Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNEL-G D D D Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNEL-G D D D Q Q 3.2 2
LNEX 130602PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 2
LNEX 130604PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 2
LNEX 130608PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 2
LNEX 130612PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 2
LNEX 130616PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 2
LNEX 130620PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 2
LNEX 130624PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 2
LNEX 130632PNFL-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 2

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 150 - 225 - 300 0.10 - 0.30 - 0.40 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 75 - 150 - 230 0.10 - 0.30 - 0.40

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.25 - 0.35

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 75 - 125 - 170 0.10 - 0.20 - 0.30

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ/
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 150 - 175 - 250 0.10 - 0.30 - 0.40

ACU2500
ACK200 
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม  
Exotic

Q 30 - 60 - 90 0.10 - 0.15 - 0.20
ACU2500
ACM200 
ACM300

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรง 
ของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50

หมาย่เหต่็
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 3
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กัด

ข้า
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ง

รูป 2รูป 1
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 h
7

LF
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D
C

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน น�ำาหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSXF 08020E D 20 20 30 110 3 0.22 1
TSXF 08025E D 25 25 30 120 4 0.40 1
TSXF 08032E D 32 32 30 120 5 0.67 1
TSXF 08040E D 40 32 30 120 6 0.73 2
TSXF 08050E D 50 32 30 120 8 0.85 2
TSXF 08063E D 63 32 35 125 10 1.10 2
TSXF 08080E D 80 32 35 125 11 1.42 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

TSX 08016E, TSX 08020E, TSXF 08020E BFTX0306IP
2.0 TRDR08IP SUMI-P

TSX 08025E ถึึง 80E, TSXF 08025E ถึึง 80E BFTX0308IP

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX(F) 08000E
ม่มคาย

แนวรัศูมี -36 ถึึง -20°
แนวแกน -6°  มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน น�ำาหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSX 08016E D 16 16 25 100 2 0.13 1
TSX 08020E D 20 20 30 110 2 0.22 1
TSX 08020E-16 D 20 16 30 110 2 0.15 2
TSX 08025E D 25 25 30 120 3 0.40 1
TSX 08025E-20 D 25 20 30 120 3 0.26 2
TSX 08032E D 32 32 30 120 3 0.67 1
TSX 08032E-25 D 32 25 30 120 3 0.43 2
TSX 08040E D 40 32 30 120 4 0.72 2
TSX 08050E D 50 32 30 120 5 0.85 2
TSX 08063E D 63 32 35 125 6 1.09 2
TSX 08080E D 80 32 35 125 7 1.44 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

ขนาด (มม.)

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด ร่�นด้าม เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัางด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSX  F  08  032  E  (-25)
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX(F) 08000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 1 
ขวา (R)

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 2 
ซาย (L)

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

U
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00

X
C

U
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K
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M
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0

A
C

M
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0

H
20

D
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00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 080404PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080404PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080402PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 080404PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะ
ชิ้�นงาน

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT40

หมาย่เหต่็

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 150 - 225 - 300 0.08 - 0.20 - 0.30 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 75 - 150 - 230 0.08 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100 - 175 - 250 0.08 - 0.15 - 0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.08 - 0.15 - 0.25 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 75 - 125 - 170 0.08 - 0.15 - 0.25

K เหล็ักหลั�อ/
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 150 - 175 - 250 0.08 - 0.20 - 0.30

ACU2500
ACK200 
ACK300
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม  
Exotic

Q 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15
ACU2500
ACM200 
ACM300

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน น�ำาหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSX 13025E D 25 25 35 120 2 0.38 1
TSX 13032E D 32 32 35 120 2 0.66 1
TSX 13040E D 40 32 30 120 3 0.71 2
TSX 13050E D 50 32 30 120 4 0.81 2
TSX 13063E D 63 32 35 125 5 1.08 2
TSX 13080E D 80 32 35 125 5 1.40 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน น�ำาหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSXM 13032E D 32 32 35 120 3 0.65 1
TSXM 13040E D 40 32 30 120 4 0.71 2
TSXM 13050E D 50 32 30 120 5 0.80 2
TSXM 13063E D 63 32 35 125 6 1.07 2
TSXM 13080E D 80 32 35 125 7 1.41 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน น�ำาหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSXF 13040E D 40 32 30 120 5 0.70 2
TSXF 13050E D 50 32 30 120 6 0.80 2
TSXF 13063E D 63 32 35 125 7 1.07 2
TSXF 13080E D 80 32 35 125 8 1.42 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX03510IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX(M/F) 13000E
ม่มคาย

แนวรัศูมี -31 ถึึง -15°
แนวแกน -6°  มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รหัสัร่�น ขนาดเม็ด
มีด

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSX  M  13  050  E
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

M:  ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียด

F:  ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX(M/F) 13000E เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 
ขวา (R)

รูป 2 
ซาย (L)

RE

12
.6

13 6.4

RE

12
.6

13 6.4

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 130604PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-L D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-L D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-L D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-H D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-H D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-H D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-H D D  D D D D D   Q Q 3.2 1
LNEX 130602PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 130604PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 150 - 225 - 300 0.10 - 0.30 - 0.40 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 75 - 150 - 230 0.10 - 0.30 - 0.40

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100 - 175 - 250 0.10 - 0.25 - 0.35

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 75 - 125 - 170 0.10 - 0.20 - 0.30

K
เหล็ักหลั�อ/

เหล็ักหลั�อเหนียว
250HB 150 - 175 - 250 0.10 - 0.30 - 0.40

ACU2500
ACK200 
ACK300
XCU2500
XCK2000

S
โลัหะผสัม  
Exotic Q 30 - 60 - 90 0.10 - 0.15 - 0.20

ACU2500
ACM200 
ACM300

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะ
ชิ้�นงาน

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50

หมาย่เหต่็

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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นสู
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อัเ

นกั
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งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lo

t
งา

นล
บ่ค์

มุ
โล

หะ
 

นอั
กักั

ลุ่มุ
เห

ล็กั
เห

ล็กั
หล่

อั,
 

อัต
รา

เร็
วสู

ง

รูป 1

D
2

D
1

D
C

APMX
LF

KW
W

D
C

B

D
C

S
FM

S

KDP
CBDP

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
จำานวนฟััน

รวม
จำานวน

ขั�น
จำานวนฟััน 

ทีี่�มีผลั
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSXR 08032RS3416Z02 D 32 34 33 55 16 8.4 5.6 18.0 14 9 10 5 2 0.17 1
TSXR 08040RS4016Z03 D 40 40 37 60 16 8.4 5.6 18.0 14 9 18 6 3 0.32 1
TSXR 08050RS5422Z03 D 50 54 47 75 22 10.4 6.3 20.0 18 11 24 8 3 0.70 1
TSXR 08050RS5422Z04 D 50 54 47 75 22 10.4 6.3 20.0 18 11 32 8 4 0.68 1
TSXR 08063RS6027Z05 D 63 60 60 80 27 12.4 7.0 22.0 20 14 45 9 5 1.25 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ โบุลัต์็ ครีมกันสันิม

N m

TSXR 08032RS3416Z02

BFTX0308IP 2.0 TRDR08IP

BX0845

SUMI-P
TSXR 08040RS4016Z03 BX0850
TSXR 08050RS5422Z03

BX1060
TSXR 08050RS5422Z04
TSXR 08063RS6027Z05 BX1265

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 08000RS
ม่มคาย

แนวรัศูมี -20 ถึึง -15°
แนวแกน -6 ถึึง -3°  ถึง มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด จำานวนฟัันทีี่�
มีผลั

ความลึัก
ตั็ดสูังส่ัด

ขนาดรูจับุยึดหน�วยเมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSXR  08  050  R  S  54  22  Z03
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ขวา

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

งานกัดบา  งานกัดดานขาง
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คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 08000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 110 - 200 - 280 0.08 - 0.20 - 0.30 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 70 - 135 - 200 0.08 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 90 - 155 - 220 0.08 - 0.15 - 0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.08 - 0.15 - 0.25 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 70 - 115 - 160 0.08 - 0.15 - 0.25

K
เหล็ักหลั�อ/

เหล็ักหลั�อเหนียว
250HB 125 - 175 - 225 0.08 - 0.20 - 0.30

ACU2500
ACK200 
ACK300
XCU2500
XCK2000

S
โลัหะผสัม  
Exotic Q 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15

ACU2500
ACM200 
ACM300

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 1 
ขวา (R)

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 2 
ซาย (L)

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K

ร่�น
A

C
U

25
00

X
C

U
25

00

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

X
C

K
20

00

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
20

D
L2

00
0

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 080404PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080404PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080402PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 080404PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1

ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักร 
แลัะชิ้�นงาน

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเหมาะสัำาหรับุ ae = เส้ันผ�านศููนย์กลัาง DC 20% หรือต็ำ�ากว�า

หมาย่เหต่็
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กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lo

t
งา

นล
บ่ค์

มุ
โล

หะ
 

นอั
กักั

ลุ่มุ
เห

ล็กั
เห

ล็กั
หล่

อั,
 

อัต
รา

เร็
วสู

ง

รูป 1

D
C

D
1

D
2

APMX
LF

KW
W

D
C

B
D

C
S

FM
S

KDP
CBDP

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
จำานวน 
ฟัันรวม

จำานวน
ขั�น

จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSXR 13040RS4116Z02 D 40 41 37 60 16 8.4 5.6 18.0 14 9 8 4 2 0.31 1
TSXR 13050RS6022Z03 D 50 60 47 80 22 10.4 6.3 20.0 18 11 18 6 3 0.66 1
TSXR 13063RS5027Z03 D 63 50 60 75 27 12.4 7.0 22.0 20 14 15 5 3 1.12 1
TSXR 13063RS6027Z04 D 63 60 60 80 27 12.4 7.0 22.0 20 14 24 6 4 1.15 1
TSXR 13080RS6032Z04 D 80 60 77 80 32 14.4 8.0 26.0 25 18 24 6 4 2.06 1
TSXR 13080RS6032Z05 D 80 60 77 80 32 14.4 8.0 26.0 25 18 30 6 5 2.04 1
TSXR 13100RS6040Z05 D 100 60 88 85 40 16.4 9.0 29.0 32 21 30 6 5 3.45 1
TSXR 13100RS6040Z06 D 100 60 88 85 40 16.4 9.0 29.0 32 21 36 6 6 3.44 1
TSXR 13125RS6040Z07 D 125 60 100 85 40 16.4 9.0 29.0 32 21 42 6 7 5.63 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

โบุลัต์็ ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

TSXR 13040RS4116Z02

BFTX03510IP 3.0

Q HPS1015 TRB15IP

BX0850

SUMI-P

TSXR 13050RS6022Z03 BX1060
TSXR 13063RS5027Z03 BX1260
TSXR 13063RS6027Z04 BX1265
TSXR 13080RS6032Z04

TRDR15IP Q Q

BX1660
TSXR 13080RS6032Z05
TSXR 13100RS6040Z05

BX2065TSXR 13100RS6040Z06
TSXR 13125RS6040Z07

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 13000RS
ม่มคาย

แนวรัศูมี -23 ถึึง -15°
แนวแกน -6 ถึึง -3°  ถึง มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด จำานวนฟัันทีี่�มีผลัความ
ลึักตั็ด
สูังส่ัด

ขนาดรูจับุยึดหน�วยเมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSXR  13  050  R  S  60  22  Z03
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ขวา

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

งานกัดบา  งานกัดดานขาง
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คั
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อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 13000RS

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 110 - 200 - 280 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 70 - 135 - 200 0.10 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 90 - 155 - 220 0.10 - 0.15 - 0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.10 - 0.15 - 0.25 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 70 - 115 - 160 0.10 - 0.15 - 0.25

K
เหล็ักหลั�อ/

เหล็ักหลั�อเหนียว
250HB 125 - 175 - 225 0.10 - 0.20 - 0.30

ACU2500
ACK200 
ACK300 
XCU2500
XCK2000

S
โลัหะผสัม  
Exotic Q 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15

ACU2500
ACM200 
ACM300

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 
ขวา (R)

รูป 2 
ซาย (L)

RE

12
.6

13 6.4

RE

12
.6

13 6.4

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 130604PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-L D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-L D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-L D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-H D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-H D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-H D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-H D D  D D D D D   Q Q 3.2 1
LNEX 130602PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 130604PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 1

ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน
· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเหมาะสัำาหรับุ ae = เส้ันผ�านศููนย์กลัาง DC 20% หรือต็ำ�ากว�า

หมาย่เหต่็
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รัศ
มุ
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มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั
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บ่บ่

 3
D

ค์ต
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อัร์
กัด

ข้า
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ค์ต
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อัร์
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รูป 1 รูป 2

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

APMX

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

APMX

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม 

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน 
ฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟััน 

ทีี่�มีผลั
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TSXR 08020E2120Z01 D 20 21 20 30 110 3 3 1 0.22 1
TSXR 08025E2725Z02 D 25 27 25 35 125 8 4 2 0.39 1
TSXR 08032E3432Z02 D 32 34 32 50 140 10 5 2 0.74 1
TSXR 08040E4032Z03 D 40 40 32 60 150 18 6 3 0.92 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0308IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 08000E
ม่มคาย

แนวรัศูมี -33 ถึึง -18°
แนวแกน -6° ถึึง -3°  ถึง มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด จำานวนฟัันทีี่�มีผลัเส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ด้าม

ความลึัก
ตั็ดสูังส่ัด

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSXR  08  025  E  27  25  Z02
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

งานกัดบา  งานกัดดานขาง
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คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกั 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 08000E

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 110 - 200 - 280 0.08 - 0.20 - 0.30 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300
XCU2500

> 280HB 70 - 135 - 200 0.08 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 90 - 155 - 220 0.08 - 0.15 - 0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.08 - 0.15 - 0.25 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 70 - 115 - 160 0.08 - 0.15 - 0.25

K เหล็ักหลั�อ/
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 125 - 175 - 225 0.08 - 0.20 - 0.30

ACU2500
ACK200 
ACK300 
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม  
Exotic Q 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15

ACU2500
ACM200 
ACM300

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 1 
ขวา (R)

RE

9.
3

8.6 4.4

รูป 2 
ซาย (L)

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 080404PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080404PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 080402PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 080404PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 080408PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 080412PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 080416PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1

ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน
· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเหมาะสัำาหรับุ ae = เส้ันผ�านศููนย์กลัาง DC 20% หรือต็ำ�ากว�า

หมาย่เหต่็
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รูป 1
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LF
LH

D
C

APMX

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน 
ฟัันรวม จำานวนขั�น จำานวนฟัันทีี่� 

มีผลั
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก TSXR 13040E4132Z02 D 40 41 32 60 150 8 4 2 0.91 1
TSXR 13050E6042Z03 D 50 60 42 80 170 18 6 3 1.74 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX03510IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 13000E
ม่มคาย

แนวรัศูมี -23 ถึึง -18°
แนวแกน -6° ถึึง -3°  ถึง มม.

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด จำานวนฟัันทีี่�มีผลัเส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ด้าม

ความ
ลึักตั็ด
สูังส่ัด

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TSXR  13  050  E  60  42  Z03
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ร่�นด้าม

N m  ค�าแรงบุิดที่ี�แนะนำา (N·m)

งานกัดบา  งานกัดดานขาง
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คั
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เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSXR 13000E

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน

180 ถึึง 280HB 110 - 200 - 280 0.10 - 0.20 - 0.30 ACU2500 
ACP100 
ACP200 
ACP300 
XCU2500

> 280HB 70 - 135 - 200 0.10 - 0.20 - 0.30

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 90 - 155 - 220 0.10 - 0.15 - 0.25

M เหล็ักสัแต็นเลัสั
220 ถึึง 280HB 90 - 135 - 180 0.10 - 0.15 - 0.25 ACU2500 

ACM200 
ACM300> 280HB 70 - 115 - 160 0.10 - 0.15 - 0.25

K เหล็ักหลั�อ/
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 125 - 175 - 225 0.10 - 0.20 - 0.30

ACU2500
ACK200 
ACK300 
XCU2500
XCK2000

S โลัหะผสัม  
Exotic Q 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15

ACU2500
ACM200 
ACM300

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน
· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเหมาะสัำาหรับุ ae = เส้ันผ�านศููนย์กลัาง DC 20% หรือต็ำ�ากว�า

หมาย่เหต่็

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1 
ขวา (R)

รูป 2 
ซาย (L)

RE

12
.6

13 6.4

RE

12
.6

13 6.4

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N N
งานกัดหยาบุ K
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รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNEX 130604PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-L D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-L D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-L D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-L D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-L D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-L D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-G D D D D D D D D D D Q Q 3.2 1
LNEX 130604PNER-H D D D D D D D Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNER-H D D D D D D D Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNER-H D D D D D D D Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNER-H D D D D D D D Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNER-H D D D D D D D Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNER-H D D D D D D D Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNER-H D D  D D D D D   Q Q 3.2 1
LNEX 130602PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.2 1
LNEX 130604PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.4 1
LNEX 130608PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 0.8 1
LNEX 130612PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.2 1
LNEX 130616PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 1.6 1
LNEX 130620PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.0 1
LNEX 130624PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 2.4 1
LNEX 130632PNFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q 3.2 1

ใช้้เม็ดมีดรองทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (RE) 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็�ขั�นทีี่�สัองขึ�นไป

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX

APMX

LH

D
C

D
M

M

LF

โปรดอางอิงขอกำหนดอางอิงดานบนเมื่อทำการระบุขอมูล

RE

รุนดาม�

ข้อกำาหนดอ้างอิง

เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง  
(มม.)

ความลึักตั็ดสูังส่ัด  
(มม.) จำานวนฟััน

รวม
จำานวนขั�น

จำานวนฟััน 
ทีี่�มีผลัสูังส่ัด

ข้อกำาหนด

DC APMX ร่�นหัวกัด ร่�นด้าม

LNEX08  
(ดูที่ี�หน�า H141)

20 21 3 3 1 S
25 27 8 4 2 S
32 34 10 5 2 S S
40 40 18 6 3 S S
50 54 32 8 4 S
63 60 45 9 5 S

LNEX13  
(ดูที่ี�หน�า H143)

40 41 8 4 2 S S
50 60 18 6 3 S S
63 60 24 6 4 S
80 60 30 6 5 S
100 60 36 6 6 S
125 60 42 6 7 S

¢ อ่ป้กรณ์์

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

แบุบุฟัอร์มการผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อสัำาหรับุ Repeater SEC-Sumi Dual Mill ร่�น TSX (1)

ชื้�อบุริษัที่/ข้อมูลัการติ็ดต็�อ

เลืัอกแบุบุคัต็เต็อร์แลัะกรอกขนาดลังใน 
เมื�อกรอกเสัร็จแล้ัวโปรดสั�งให้กับุตั็วแที่นจำาหน�ายหรือผู้จัดจำาหน�ายของซูื้มิโต็โมใกล้ับุ้านที่�าน
โปรดติ็ดต็�อเราสัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มเกี�ยวกับุรูปที่รงแลัะขนาดอื�นๆ

·  สัามารถึเลืัอกรัศูมีม่มมีด (RE) ของเม็ดมีดหลัักได้ 
(ขนาดทีี่�เหมาะสัม: กร่ณ์าดูหน้าทีี่� H127 ¢ช้�วงผลิัต็ภัณ์ฑ์์) 
เม็ดมีดนอกเหนือจากนี�มี RE = 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า

· จำานวนฟัันทีี่�มีผลัทีี่�ต้็องการ: 

· รูสัารหลั�อเย็น: มี 		   ไม�มี 
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX

ชื้�อบุริษัที่/ข้อมูลัการติ็ดต็�อ

เลืัอกแบุบุคัต็เต็อร์แลัะกรอกขนาดลังใน 
เมื�อกรอกเสัร็จแล้ัวโปรดสั�งให้กับุตั็วแที่นจำาหน�ายหรือผู้จัดจำาหน�ายของซูื้มิโต็โมใกล้ับุ้านที่�าน
โปรดติ็ดต็�อเราสัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มเกี�ยวกับุรูปที่รงแลัะขนาดอื�นๆ

RE

CBDP

KDP

K
W

W

D
C

B

D
C

S
FM

S

LF

APMX

D
C

โปรดอางอิงขอกำหนดอางอิงที่หนา H148 เมื่อทำการระบุขอมูลหัวกัด�

APMX

LH

D
C

RE

โปรดอางอิงขอกำหนดอางอิงที่หนา H148 เมื่อทำการระบุขอมูลตัวจับยึดแบบรวม
สวนตอประสาน�

¢ อ่ป้กรณ์์

สักรูหัวแบุน ประแจ โบุลัต์็ ครีมกันสันิม

*ร่�นหัวกัดเที่�านั�น

แบุบุฟัอร์มการผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อสัำาหรับุ Repeater SEC-Sumi Dual Mill ร่�น TSX (2)

·  สัามารถึเลืัอกรัศูมีม่มมีด (RE) ของเม็ดมีดหลัักได้ 
(ขนาดทีี่�เหมาะสัม: กร่ณ์าดูหน้าทีี่� H127 ¢ช้�วงผลิัต็ภัณ์ฑ์์) 
เม็ดมีดนอกเหนือจากนี�มี RE = 0.8 มม. หรือต็ำ�ากว�า

· จำานวนฟัันทีี่�มีผลัทีี่�ต้็องการ: 

· รูสัารหลั�อเย็น: มี    ไม�มี 
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX

รุน Disc

K
W

W
K

W
W

CW

D
C

OAL

DC
SF

M
S

D
C

B
D

C
B

�

รุน Boss
CW

D
C

CBDP

KDP

DC
SF

M
SD
C

B
D

C
B

KW
W

KW
W

LF
�

แบุบุฟัอร์มการผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อสัำาหรับุคัต็เต็อร์ SEC-Sumi Dual Mill ร่�น TSX

ชื้�อบุริษัที่/ข้อมูลัการติ็ดต็�อ

เลืัอกแบุบุคัต็เต็อร์แลัะกรอกขนาดลังใน 
เมื�อกรอกเสัร็จแล้ัวโปรดสั�งให้กับุตั็วแที่นจำาหน�ายหรือผู้จัดจำาหน�ายของซูื้มิโต็โมใกล้ับุ้านที่�าน
โปรดติ็ดต็�อเราสัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มเกี�ยวกับุรูปที่รงแลัะขนาดอื�นๆ

¢ ร่่นของเม็ดมีด

การออกแบุบุหลัายขั�นจำาเป็นเมื�อขนาด CW เกินต็ามทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน

[การสัั�งเม็ดมีดร่�นพิิเศูษ]
LNEX08 มีรัศูมีม่มมีด (RE) = 0.4 ถึึง 1.6 มม.
LNEX13 มีรัศูมีม่มมีด (RE) = 0.4 ถึึง 3.2 มม.  
รองรับุทิี่ศูที่างการป้อนทัี่�งซ้ื้ายแลัะขวา
(รูปที่รงรัศูมีหลัังงานตั็ดเฉืีอนอาจมีการเปลีั�ยนแปลังไปจากขนาดรัศูมีม่มมีด RE ของเม็ดมีดทีี่�ติ็ดตั็�ง)
LNEX1306SSPNEL-H (ลัายหน้ามีดร่�น H ป้อนซ้ื้าย) ไม�มีการผลิัต็

ข้อกำาหนดอ้างอิงขนาด CW
14 มม. LNEX08 (ดูทีี่�หน้า H141)

18 ถึึง 22 มม. LNEX13 (ดูทีี่�หน้า H143)

¢ อ่ป้กรณ์์

· จำานวนฟัันทีี่�มีผลัทีี่�ต้็องการ: 

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

ร่�น
รัศูมีม่มมีด RE (มม.)

0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2
LNEX 0804SSPNER/L-L D D D D Q Q Q
LNEX 0804SSPNER/L-G D D D D Q Q Q
LNEX 1306SSPNER/L-L D D D D D D D
LNEX 1306SSPNER/L-G D D D D D D D
LNEX 1306SSPNER-H D D D D D D D

สััญลัักษณ์์ Q: ไม�มีการผลิัต็
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TSX

รุน T-Slot

DN

CW L2

D
M

M
LF

D
C

�

แบุบุฟัอร์มการผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อสัำาหรับุคัต็เต็อร์ SEC-Sumi Dual Mill ร่�น TSX

ชื้�อบุริษัที่/ข้อมูลัการติ็ดต็�อ

เลืัอกแบุบุคัต็เต็อร์แลัะกรอกขนาดลังใน 
เมื�อกรอกเสัร็จแล้ัวโปรดสั�งให้กับุตั็วแที่นจำาหน�ายหรือผู้จัดจำาหน�ายของซูื้มิโต็โมใกล้ับุ้านที่�าน

โปรดติ็ดต็�อเราสัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มเกี�ยวกับุรูปที่รงแลัะขนาดอื�นๆ

¢ ร่่นของเม็ดมีด

¢ รองรับการผิล้ต็คัต็เต็อร์แบบมีม่ม คัต็เต็อร์งานอัต็ราป้้อนสูง และคัต็เต็อร์งานคว้าน สำาหรับราย่ละเอีย่ดสามารถต้็ดต่็อเราได้โดย่ต็รง

การออกแบุบุหลัายขั�นจำาเป็นเมื�อขนาด CW เกินต็ามทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน

[การสัั�งเม็ดมีดร่�นพิิเศูษ]
LNEX08 มีรัศูมีม่มมีด (RE) = 0.4 ถึึง 1.6 มม.
LNEX13 มีรัศูมีม่มมีด (RE) = 0.4 ถึึง 3.2 มม.  
รองรับุทิี่ศูที่างการป้อนทัี่�งซ้ื้ายแลัะขวา
(รูปที่รงรัศูมีหลัังงานตั็ดเฉืีอนอาจมีการเปลีั�ยนแปลังไปจากขนาดรัศูมีม่มมีด RE ของเม็ดมีดทีี่�ติ็ดตั็�ง)
LNEX1306SSPNEL-H (ลัายหน้ามีดร่�น H ป้อนซ้ื้าย) ไม�มีการผลิัต็

ข้อกำาหนดอ้างอิงขนาด CW
14 มม. LNEX08 (ดูทีี่�หน้า H141)

18 ถึึง 22 มม. LNEX13 (ดูทีี่�หน้า H143)

¢ อ่ป้กรณ์์

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

· จำานวนฟัันทีี่�มีผลัทีี่�ต้็องการ:    · รูสัารหลั�อเย็น: มี    ไม�มี 

ร่�น
รัศูมีม่มมีด RE (มม.)

0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 2.4 3.2
LNEX 0804SSPNER/L-L D D D D Q Q Q
LNEX 0804SSPNER/L-G D D D D Q Q Q
LNEX 1306SSPNER/L-L D D D D D D D
LNEX 1306SSPNER/L-G D D D D D D D
LNEX 1306SSPNER-H D D D D D D D

สััญลัักษณ์์ Q: ไม�มีการผลิัต็
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รูป 1 รูป 2 รูป 3

13

LF

DC

DCSFMS

D1

DCB
KWW

K
D

P
C

B
D

P

LF

DC

DCSFMS

D1

DCB
KWW

K
D

P
C

B
D

P

4-ø18

ø101.6

LF

DC

DCSFMS

D1

DCB
KWW

K
D

P
C

B
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็
D1

จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

PWC 4080R/L D *80 60 50 25.4 9.5 6 25 29.5 7 0.9 1
PWC 4100R/L D 100 70 50 31.75 12.7 8 32 46 8 1.3 2
PWC 4125R/L D 125 80 63 38.1 15.9 10 38 56 10 2.5 2
PWC 4160R/L D 160 100 63 50.8 19.1 11 38 72 12 4.2 2
PWC 4200R/L D  200 150 63 47.625 25.4 14 35 130 16 7.2 3

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็
D1

จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

PWCF 4080R/L D *80 60 50 25.4 9.5 6 25 29.5 9 0.9 1
PWCF 4100R/L D 100 70 50 31.75 12.7 8 32 46 12 1.4 2
PWCF 4125R/L D 125 80 63 38.1 15.9 10 38 56 15 2.6 2
PWCF 4160R/L D 160 100 63 50.8 19.1 11 38 72 18 4.3 2
PWCF 4200R/L D  200 150 63 47.625 25.4 14 35 130 24 7.4 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 2 

(รุน H คมตัดแข็งแกรง)

16.190˚

184

6.29

12
.7

ø4.6

R0.8

ภาพตัดขวาง b-b

0.2 มม.

15°

รูป 1
(รุน G สำหรับงานทั่วไป)

ภาพตัดขวาง a-a

20° bb
b
b

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K
การใช้้งานทัี่�วไป K K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

การใช้้งาน หมายเหต่็ รูป

LNMX 160608PNSN-G D D เกรดอเนกประสังค์ แนะนำาเป็นอันดับุแรก 1
LNMX 160608PNSN-H D D D งานตั็ดกระแที่กหนักแลัะงานทีี่�ไม�สัมำ�าเสัมออื�นๆ  2

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0412N 3.0 TTX15W SUMI-P

N m   
ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Sumi Power Mill

ร่่น PWC(F) 4000 เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -15°
แนวแกน -5°  

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ 250HB 150-250-350 0.10- 0.23 -0.35 ACK200 / ACK300

เหล็ักหลั�อเหนียว 250HB 100-200-300 0.05- 0.18 -0.30 ACK100 / ACK200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร  
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

aa
a

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)
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คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Sumi Power Mill

ร่่น PWS(F) / PWSR
¢ ค่ณ์สมบัต้็
 คัต็เต็อร์ความมั�นคงสูัง ใช้้เม็ดมีดติ็ดตั็�งในแนวขนานเส้ันสััมผัสัทีี่�ผสัมผสัานความแข็งแรงแลัะ

ความคมของคมตั็ดทีี่�ดีเยี�ยม
 เพิิ�ม ร่�น PWSR ทีี่�มีโครงสัร้างเม็ดมีด 2 ระดับุช้�วยรองรับุงานทีี่�มีความลึักตั็ดกว้าง มาให้ 

เลืัอกใช้้

D  เม็ดมีดแนวขนานเส้ันสััมผัสัพิร้อมคมตั็ดทีี่�แข็งแรงแลัะลัายหน้ามีดทีี่�เหมาะสัม ให้คมตั็ดแลัะ
ความคมทีี่�ดีเยี�ยม

D  การออกแบุบุเม็ดมีดแบุบุมีร�องบุากด้วยเที่คโนโลัยีการขึ�นรูปความแม�นยำาสูัง ช้�วยให้การกัดมี
ความเสัถีึยรแลัะลัดการสัะท้ี่านแม้การใช้้งานทีี่�มีระยะยื�นเครื�องมือมาก

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพ

เปรียบุเทีี่ยบุความแข็งแรง

ของคมตั็ด คมตั็ด 

มีความแข็งแรงสูัง  

ให้งานมีความเสัถีึยร

SumiPower Mill
รุน PWS

ผลิตภัณฑคูแขง 
A (สกรูล็อค)

ผลิตภัณฑคูแขง 
B (แนวตั้ง)

1,000

800

600

400

200

0

S: ไมเกิดการแตกหัก, 
 คมตัดดีเยี่ยม
H: สภาพการตัดที่
 เสียหายและใชไมได 

vc = 150 ม./นาที 
fz = 0.20 มม./ฟน 
ae = 3 มม. 
ap = 10 มม. 
วัสดุชิ้นงานแหง: S50C
เสนผานศูนยกลาง
เครื่องมือ: 80 มม.

ครั้งที่ 1
คร้ังท่ี 2
ครั้งที่ 3

ระ
ยะ

กา
รต

ัด 
(ม

ม.)

D เปรียบุเทีี่ยบุประสิัที่ธิิภาพิเม็ดมีดสัำาหรับุงานทัี่�วไป ร่�น G
3,000

2,500

2,000

1,500

1,000

500

0
SumiPower Mill 

รุน PWS
ผลิตภัณฑคูแขง 
A (สกรูล็อค)

ผลิตภัณฑคูแขง 
B (แนวตั้ง)

สภาพการตัด 
vc = 150 ม./นาที 
fz = 0.20 มม./ฟน 
ae = 3 มม. 
ap = 10 มม. 
วัสดุชิ้นงานแหง: S50C 
เสนผานศูนยกลาง
เครื่องมือ: 80 มม.

แรงหลัก
แรงปอน
แรงตาน

แร
งต

ัด 
(N

)

เปรียบุเทีี่ยบุแรงตั็ด 

ให้ความคมใกล้ั

เคียงกับุเม็ดมีดร่�น

สักรูล็ัอค

D เปรียบุเทีี่ยบุประสิัที่ธิิภาพิเม็ดมีดแบุบุมีร�องบุากร่�น R

เปรียบุเทีี่ยบุแรงตั็ด  

ใช้้แรงตั็ดต็ำ�าแลัะ

ต้็านที่านการสัะท้ี่าน 

ได้ดีเยี�ยม

รุน R มีรองบาก รุน G สำหรับงานทั่วไป

7,000

6,000

5,000

4,000

3,000

2,000

1,000

0

สภาพการตัด 
vc = 200 ม./นาที 
fz = 0.15 มม./ฟน 
ae = 20 มม. 
ap = 10 มม. 
วัสดุชิ้นงานแหง: 
S50C 
เสนผานศูนยกลาง
เครื่องมือ: 
100 มม.

รุน R
รุน Gลดลง 25%!

แร
งต

ัด 
(แร

งร
วม

) (
N)

เม็ดมีดแบุบุมีร�องบุากร่�น R เม็ดมีดสัำาหรับุงานทัี่�วไป ร่�น G

เศูษขนาดเลั็ก!

1) ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง
  กรณี์ใช้้เม็ดมีดแบุบุมีร�องบุากร่�น R ติ็ดตั็�งให้ร�องบุากสัลัับุกันไปมาต็ามรูป 

ด้านซ้ื้าย

2) ข้อควรระวังสัำาหรับุเงื�อนไขการตั็ด
  เมื�อเม็ดมีดถูึกติ็ดตั็�งต็ามรูปด้านซ้ื้าย อัต็ราป้อนต็�อฟัันจะเพิิ�มเป็นเที่�าตั็วของเม็ดมีด

ติ็ดตั็�งทีี่�มีรูปแบุบุคมตั็ดเดียวกัน ดังนั�น ให้ตั็�งค�าอัต็ราการป้อน  

 fz = 0.25 มม./ฟััน

  เป็นขีดจำากัดบุนแลัะปรับุให้เหมาะสัม

  ตั็วอย�าง)  กรณี์ใช้้ทีี่� fz = 0.2 มม./ฟััน 
เม็ดมีดทัี่�วไป: อัต็ราป้อนต็�อฟััน 0.2 มม./ฟััน 
เม็ดมีดแบุบุมีร�องบุาก: อัต็ราป้อนต็�อฟััน 0.4 มม./ฟััน

การใช้้เม็ดมีดผิดวิธีิจะที่ำาให้เครื�องมือเสีัยหายได้

    ข้อควรระวังในการใช้้เม็ดมีด 
แบุบุมีร�องบุาก (Nicked) ร่�น R

(4)

(4)

(4)

รอยบุาก 4 ร�อง (ม่ม (1) แลัะ (4))รอยบุาก 4 ร�อง (ม่ม (1) แลัะ (4))

รอยบุาก 3 ร�อง (ม่ม (2) แลัะ (3))รอยบุาก 3 ร�อง (ม่ม (2) แลัะ (3))

(3)

(3) (3)

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

จำานวนฟัันตั็วเลัขใน DS แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø80 ø100 ø125 ø160 ø200 ø250

หัว
กัด

PWS 4000R นิ้ว 4 6 6 8 10 12

PWSF 4000R นิ้ว 6 8 8 10 12 14

PWSR 4000 4 6 6 8 10
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นกั
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า

อัต
รา

ป้อั
นสู

ง
อัเ

นกั
ปร

ะสู
งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5 DCSFMS
ø101.6

LF

DC
D1

DCB
KWW

K
D

P

DCSFMS

LF

DC
D1

DCB
KWW

K
D

P

DCSFMS

LF

DC

D1

DCB
KWW

K
D

P

ø17

ø46

DCSFMS

LF

DC
D1

DCB
KWW

K
D

P

ø13

DCSFMS

LF

DC
D1

DCB
KWW

K
D

P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

ø30ø30

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็
D1

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

PWS 4080R D *80 60 50 25.4 9.5 6 25 20 4 1.0 1
PWS 4100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32.5 28 6 1.8 2
PWS 4125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 6 2.4 3
PWS 4160R D 160 100 63 50.8 19.1 11 41.5 72 8 4.0 4
PWS 4200R D 200 130 63 47.625 25.4 14 35 130 10 6.6 5
PWS 4250R D 250 130 63 47.625 25.4 14 35 160 12 12.4 5

หัวกัด ø200มม. หรือใหญ�กว�าไม�มีรูนำ�ามันแต็�มาพิร้อมแผ�นรองเม็ดมีด
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.))

ร่�น สัต็
็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็
D1

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

PWSF 4080R D *80 60 50 25.4 9.5 6 25 20 6 0.9 1
PWSF 4100R D *100 70 63 31.75 12.7 8 32.5 28 8 1.7 2
PWSF 4125R D 125 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 8 2.3 3
PWSF 4160R D 160 100 63 50.8 19.1 11 41.5 72 10 3.9 4
PWSF 4200R D 200 130 63 47.625 25.4 14 35 130 12 6.6 5
PWSF 4250R D 250 130 63 47.625 25.4 14 35 160 14 12.5 5

หัวกัด ø200มม. หรือใหญ�กว�าไม�มีรูนำ�ามันแต็�มาพิร้อมแผ�นรองเม็ดมีด
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต็่     กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 รูป 2 

176

R0.8

17.2 8

13

ø4.6

176

17.2 8

13

R0.8

ø4.6

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K
การใช้้งานทัี่�วไป K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

การใช้้งาน หมายเหต่็ รูป

LNMX 170808PNSR-L D D D D D งานตั็ดเบุา 1
LNMX 170808PNSR-G D D D D D การใช้้งานทัี่�วไป แนะนำาเป็นอันดับุแรก 1
LNMX 170808PNSR-R D D D D D งานตั็ดหนัก ร�องบุาก 2

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน

(สัำาหรับุเม็ดมีด/แผ�นรอง)
ประแจ ครีมกันสันิม

แผ�นรอง
(*)

N m

BFTX0412IP 3.0 TTR15IP SUMI-P PWSS4R

* สัำาหรับุเม็ดมีดขนาดตั็�งแต็� ø200 มม. ขึ�นไป

N m
  

ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Sumi Power Mill

ร่่น PWS(F) 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -15°
แนวแกน -6°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 150-250-350 0.10- 0.23 -0.35 ACP200

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-175-250 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 100-150-200 0.10- 0.18 -0.25 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 100-175-250 0.10- 0.23 -0.35 ACK200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรง 
ของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง



H155

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

LF

KWW
DCB

DCSFMS

DC

ø13
D1

K
D

P

C
B

D
P

DC

KWW
DCB

DCSFMS

LF

D1

C
B

D
P

K
D

P

DCSFMS

DC
D1

LF

K
D

P DCB
KWW

C
B

D
P

DC
D1

ø101.6
DCSFMS

LFC
B

D
P

KWW
DCB

K
D

P

คัต็เต็อร์ (ร่�นสัองระดับุ)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

จำานวนฟััน จำานวนขั�น
จำานวนฟััน 

ทีี่�มีผลั
นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

นิ�ว

PWSR 4080R *80 60 70 25.4 9.5 6 25 29.5 8 2 4 1.4 1
PWSR 4100R *100 70 70 31.75 12.7 8 32 46 12 2 6 2.0 2
PWSR 4125R 125 80 70 38.1 15.9 10 38 56 12 2 6 3.0 2
PWSR 4160R 160 100 70 50.8 19.1 11 38 72 16 2 8 5.2 3
PWSR 4200R  200 130 70 47.625 25.4 14 38 160 20 2 10 8.0 4

หัวกัด ø200มม. หรือใหญ�กว�าไม�มีรูนำ�ามันแต็�มาพิร้อมแผ�นรองเม็ดมีด
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต็่

   
 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 รูป 2 

176

R0.8

17.2 8

13

ø4.6

176

17.2 8

13

R0.8

ø4.6

กระบุวน 

การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K
การใช้้งานทัี่�วไป K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

การใช้้งาน หมายเหต่็ รูป

LNMX 170808PNSR-L D D D D D งานตั็ดเบุา 1
LNMX 170808PNSR-G D D D D D การใช้้งานทัี่�วไป แนะนำาเป็นอันดับุแรก 1
LNMX 170808PNSR-R D D D D D งานตั็ดหนัก ร�องบุาก 2

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน

(สัำาหรับุเม็ดมีด/แผ�นรอง)
ประแจ ครีมกันสันิม

แผ�นรอง
(*)

N m

BFTX0412IP 3.0 TTR15IP SUMI-P PWSS4R

* สัำาหรับุเม็ดมีดขนาดตั็�งแต็� ø200 มม. ขึ�นไป

N m
     ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Sumi Power Mill

ร่่น PWSR 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -15°
แนวแกน -6°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 150-250-350 0.10- 0.23 -0.35 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-175-250 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 100-150-200 0.10- 0.18 -0.25 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 
เหล็ักหลั�อเหนียว

250HB 100-175-250 0.10- 0.23 -0.35 ACK200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

เส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาดใหญ�  
(ตั็�งแต็� ø200 มม. ขึ�นไป)  
โครงสัร้างคัต็เต็อร์ 
แผ�นรองนิรภัยออกแบุบุมาเพืิ�อป้องกัน 
คัต็เต็อร์

เม็ดมีด แผ�นรอง 
PWSS4R

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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คั
ต
เต
อร์
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบ่
า

อัต
รา

ป้อั
นสู

ง
อัเ

นกั
ปร

ะสู
งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

N m
  

ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

ø13
ø20

LF

KD
P

C
B

D
P

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

LF

KD
P

C
B

D
P

BD
DCSFMS
ø101.6

DC

DCB
KWW ø18

ø26

32

LF

KD
P

C
B

D
P

BD

ø177.8
ø101.6

DCSFMS

DC

DCB
KWW ø18 ø22

ø26 ø32

LF

K
D

P

32

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
กลึังผิวนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
จำานวนฟััน

นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

นิ�ว

CHG 4080R D *80 78 60 50 25.4 9.5 6 25 4 1.3 1
CHG 4100R D 100 96 70 63 31.75 12.7 8 32 5 2.0 2
CHG 4125R D 125 120 80 63 38.1 15.9 10 38 6 3.1 2
CHG 4160R D 160 154 100 63 50.8 19.1 11 38 8 5.3 2
CHG 4200R D 200 193 130 63 47.625 25.4 13.5 38 10 8.1 3
CHG 4250R 250 242 180 63 47.625 25.4 13.5 40 12 13.8 3
CHG 4315R  315 307 240 63 47.625 25.4 13.5 40 14 21.9 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต็่

   
 กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

โลัเคเต็อร์ สักรูโลัเคเต็อร์ แผ�นรองแคลัมป์ แผ�นรองแคลัมป์ ประแจ

ขนาด N m ขนาด N m

CHG 4080R ถึึง CHG 4125R LCH4R FBH0512 M5 5.0 CHWR
FBX0811

M8 8.0 TH030
TH040CHG 4160R ถึึง CHG 4315R FBX0817

ใช้้ประแจกับุสักรูโลัเคเต็อร์สัำาหรับุ TH030 แลัะกับุสักรูแคลัมป์สัำาหรับุ TH040

SEC-ACE MILL

ร่่น CHG 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 4°

แนวแกน 15°  มม.

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

กระบุวน 

การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K M N N N
การใช้้งานทัี่�วไป K P K P N N N
งานกัดหยาบุ K N N N

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

E
H

20
Z

A
30

N

G
10

E

H
1

T2
50

A

D
A

15
0

D
A

10
00

D
A

22
00

รูป

TEEN 43R* D D D Q Q 1-A
NF-TEEN 43R Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 1-A
TEEN 43TR D D D D D Q Q Q 2(1)-B
TEKN 43R D D D Q Q Q 2(1)-A
TEKN 43TR D D D    D   D Q Q Q 2(1)-B

DL1000 มีให้เลืัอกใช้้สัำาหรับุ TEEN43R ทีี่�มี * กำากับุ
ผิวด้านบุนแลัะคมตั็ดไวเปอร์ของเม็ดมีด H1 มีผิวเงาเรียบุ
เม็ดมีดความเทีี่�ยงต็รงสูัง E Class บุางร่�นจะมีรูปที่รงต็�างกัน

รูป 1 รูป 2 (เกรดในรุน ACP/ACK)

1.4 1.4

20
°

R0.8

20
°

12.70 12.70

0.5

M±0.025 4.76 M±0.025 4.76

คมตัด Bคมตัด A

เม็ดมีด

สกรูโลเคเตอร 
(เกลียวขวา)โลเคเตอร

สกรูแคลมป 
(เกลียวขวา)แผนรองแคลมป

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 80-115 -150 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 100-125 -150 0.10- 0.15 -0.20 ACP200
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 60- 80 -100 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80-115 -150 0.05- 0.10 -0.15 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 90 -120 0.10- 0.18 -0.25 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�ม
เหล็ัก Q 300-650 -1,000 0.10- 0.20 -0.30

DA1000
H1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง



H157

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

รูป 1

D
C

DM
M

 h
7

LF
LH

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน

แนวแกน
ม่มคาย ม่มคายต็ามแนวรัศูมี รูป

CHE 2016R D 16 16 25 100 1 +6° -3° 1
CHE 2018R D 18 20 30 110 1 +8° -2° 1
CHE 2020R D 20 20 30 110 2 +10° -2° 1
CHE 2022R D 22 20 30 110 2 +12° -1° 1
CHE 2025R D 25 25 35 120 2 +15° -1° 1
CHE 2028R D 28 25 35 120 2 +15° 0° 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

รูป 1

0.5

20
°

รุ่น A รุ่น B

R0.8

ø6.35

M±0.013 3.18

0.8 0.8

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N
การใช้้งานทัี่�วไป P K P N N
งานกัดหยาบุ N N

ร่�น

A
C

P
20

0

A
30

N

G
10

E

H
1

T2
50

A

D
A

10
00

D
A

22
00

รูปที่รงคมต็ัด รูป

TEEN 22R Q Q Q Q Q Q Q A 1
NF-TEEN 22R Q Q Q Q Q D F A 1
TECN 22R D D Q Q A 1
TECN 22TR D Q Q B 1
TEKN 22R D Q Q A 1
TEKN 22TR  D   D Q Q B 1

อ่ปกรณ์์
แผ�นรองแคลัมป์ โบุลัต์็ แหวนล็ัอค ประแจ

N m

CCH4R BHE0407 1.8 ER03 TH025

 N m
     

ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

SEC-Multi Use Endmill

ร่่น CHE 2000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -3° ถึึง 0°
แนวแกน 6° ถึึง 15°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 50- 75 -100 0.03- 0.06 -0.10 A30N
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 50- 75 -80 0.03- 0.05 -0.06 A30N

K เหล็ักหลั�อ 250HB 40- 70 -100 0.03- 0.10 -0.15 G10E

N โลัหะนอกกล่ั�ม
เหล็ัก Q 40- 90 -150 0.03- 0.10 -0.15

DA1000
H1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรง 
ของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
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โล
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นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

รูป 1

D
C

DM
M

 h
7

LF

LH

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน

แนวแกน
ม่มคาย

แนวรัศูมี
ม่มคาย รูป

CHE 3030R D 30 32 45 160 2 +15° -3° 1
CHE 3032R D 32 32 45 160 2 +15° -2° 1
CHE 3036R D 36 32 45 160 2 +15° -1° 1
CHE 3040R D 40 32 45 160 2 +15° 0° 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

รูป 1

0.5

20
°

รุน A รุน B

R0.8

ø9.525

3.18M±0.013

1.0 1.0

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K N N
การใช้้งานทัี่�วไป K P K P N N
งานกัดหยาบุ N N

ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

K
20

0

A
30

N

G
10

E

H
1

T2
50

A

D
A

10
00

D
A

22
00

รูปที่รงคมต็ัด รูป

TEEN 32R Q Q Q Q Q Q Q A 1
NF-TEEN 32R Q Q Q Q Q Q D F A 1
TECN 32R D D Q Q A 1
TECN 32TR D Q Q B 1
TEKN 32R D D Q Q A 1
TEKN 32TR D  D   D Q Q B 1

อ่ปกรณ์์
แผ�นรองแคลัมป์ โบุลัต์็ แหวนล็ัอค ประแจ

N m

CCH5R BHE0510 2.7 ER04 LH030

N m
  

ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

SEC-Multi Use Endmill

ร่่น CHE 3000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -3° ถึึง 0°
แนวแกน 15°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 60- 90 -120 0.04- 0.08 -0.15 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 60- 80 -100 0.04- 0.08 -0.13 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 90 -120 0.04- 0.12 -0.20 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�ม
เหล็ัก

Q 60-130-200 0.04- 0.12 -0.20
DA1000

H1

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง



H159

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

รูป 1

D
C

D
M

M
 h

7

40

120

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
จำานวนฟััน ม่มคายต็ามแนวแกน แนวรัศูมี

ม่มคาย
ม่มตั็ด
ม่ม รูป

CHE 4050R D 50 32 3 +15° +2° 0° 1
CHE 4063R D 63 32 4 +15° +3° 0° 1
CHE 4080R D 80 32 4 +15° +4° 0° 1
CHE 4080RS42 80 42 4 +15° +4° 0° 1
CHE 4100R 100 32 5 +15° +4° 0° 1
CHE 4100RS42  100 42 5 +15° +4° 0° 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

โลัเคเต็อร์ สักรูโลัเคเต็อร์ แผ�นรองแคลัมป์ แผ�นรองแคลัมป์ ประแจ

ขนาด N m ขนาด N m

CHE4050R LCE4R FBH0512 M5 5.0 CEWR WB8R-16T M8 8.0 TT27CHE4063R

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

โลัเคเต็อร์ สักรูโลัเคเต็อร์ แผ�นรองแคลัมป์ แผ�นรองแคลัมป์ ประแจ

ขนาด N m ขนาด N m

CHE4080R

LCH4R FBH0512 M5 5.0 CHWR FBX0811 M8 5.0 TH040CHE4100R
CHE4080RS42
CHE4100RS42

* ด้านบุนรวมถึึงประแจ TH030 สัำาหรับุสักรูโลัเคเต็อร์

 N m
     

ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

SEC-Multi Use Endmill

ร่่น CHE 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 2° ถึึง 4°
แนวแกน 15°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 125-100-150 0.10- 0.15 -0.20 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 80-100-120 0.10- 0.20 -0.30 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-100-120 0.10- 0.20 -0.30 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�ม
เหล็ัก

Q 60-130-200 0.05- 0.20 -0.30
DA1000

H1

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่ SUMIDIA

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K M N N N
การใช้้งานทัี่�วไป K P K P N N N
งานกัดหยาบุ K N N N

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

E
H

20
Z

A
30

N

G
10

E

H
1

T2
50

A

D
A

15
0

D
A

10
00

D
A

22
00

รูป

TEEN 43R* D D D Q Q 1-A
NF-TEEN 43R Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D F 1-A
TEEN 43TR D D D D D Q Q Q 2(1)-B
TEKN 43R D D D Q Q Q 2(1)-A
TEKN 43TR D D D    D   D Q Q Q 2(1)-B

DL1000 มีให้เลืัอกใช้้สัำาหรับุ TEEN43R ทีี่�มี * กำากับุ
ผิวด้านบุนแลัะคมตั็ดไวเปอร์ของเม็ดมีด H1 มีผิวเงาเรียบุ
เม็ดมีดความเทีี่�ยงต็รงสูัง E Class บุางร่�นจะมีรูปที่รงต็�างกัน

รูป 1 รูป 2 (เกรดในรุน ACP/ACK)

1.4 1.4

20
°

R0.8

20
°

12.70 12.70

0.5

M±0.025 4.76 M±0.025 4.76

คมตัด Bคมตัด A

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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รา
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วสู
ง

รูป 1 รูป 2 รูป 3
BD
DCSFMS

DC

DCB

ø13
ø20

KWW

LF

K
D

P

C
B

D
P

BD
DCSFMS

DC

DCB
KWW

LF

K
D

P

C
B

D
P

BD
DCSFMS

ø101.6

DC

DCB
KWW ø18

ø26

LF

K
D

P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
กลึังผิวนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
จำานวนฟััน นำ�าหนัก 

(กก.) รูป
R L

นิ�ว

CPG 4080R/L D *80 77 60 50 25.4 9.5 6 25 5 1.2 1
CPG 4100R/L D 100 97 75 60 31.75 12.7 8 32 6 2.0 2
CPG 4125R/L D 125 121 75 60 38.1 15.9 10 38 8 3.3 2
CPG 4160R/L D 160 155 100 60 50.8 19.1 11 38 10 5.5 2
CPG 4200R/L D 200 194 130 60 47.625 25.4 13.5 38 12 8.6 3
CPG 4250R/L 250 243 200 70 47.625 25.4 13.5 52 14 17.9 3
CPG 4315R/L   315 308 240 70 47.625 25.4 13.5 52 18 25.5 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต็่      กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

รูป 3

รูป 1 (เกรดในรุน ACP/ACK) รูป 2

ø12.70

±0
.0

13

4.76

11
°

13
°

M

ø12.70

±0
.0

13

4.76

11
°

13
°

M
ø12.70 4.76

11
°

(ภาพคมตัดระยะใกลสำหรับรูป 1 และ 2)

0.5 1.4

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K M P P
การใช้้งานทัี่�วไป K P P K K P
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

E
H

20
Z

A
30

A
30

N

H
10

E

G
10

E

T1
50

0A

T1
30

A

T2
50

A

รูป

TPCH 43R D D D D 1(2)
TPCH 43L D 2
TPCH 43TR D D D D D D D 1(2)
TPCH 43TL D 2
TPMN 432 D D D D 3
TPMN 433       D   D    3

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม โลัเคเต็อร์ สักรูหัวเหลีั�ยม
แบุน

แผ�นรอง 
แคลัมป์ สักรูคู� ประแจ

CPG4080R LCP40R BX0508 PTW40R WB8-22T TT27
LH040

CPG4100R
สัูงสั่ด CPG4125R LCP40R BX0510 PTW41R WB8-22T TT27

LH040
CPG4160R
สัูงสั่ด CPG4315R LCP40R BX0510 PTW41R WB8-30T TT27

LH040

CPG4080L LCP40L BX0508 PTW40L WB8-22T TT27
LH040

CPG4100L
สัูงสั่ด CPG4125L LCP40L BX0510 PTW41L WB8-22T TT27

LH040
CPG4160L
สัูงสั่ด CPG4315L LCP40L BX0510 PTW41L WB8-30T TT27

LH040
ประแจ TT27 ใช้้กับุร่�นสักรูคู� แลัะประแจ LH040 ใช้้กับุร่�นสักรูหัวเหลีั�ยมแบุน

SEC-ACE MILL

ร่่น CPG 4000 เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน 6°  มม.

สกรูหัวเหลี่ยมแบน

เม็ดมีด

สกรูคู

แผนรอง
แคลมปเม็ดมีด

โลเคเตอร

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 80-110-140 0.10- 0.18 -0.25 ACP200

เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 100-125-150 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 60- 80 -100 0.10- 0.15 -0.20 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 100-125-150 0.10- 0.18 -0.25 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 90 -120 0.10- 0.18 -0.25 ACK200

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

รูปแสัดงเครื�องมือขวา (R)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

รูป 1 

D
C

D
M

M
 h

7

LF
≈ APMX

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

 APMX
ด้าม 

DMM
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน แนวแกน

ม่มคาย
แนวรัศูมี
ม่มคาย รูป

FMS 216 D 16 8 16 70 1 +3° -6° 1
FMS 220 D 20 8 20 100 2 +3° -4° 1
FMS 225 D 25 8 25 110 2 +7° -4° 1
FMS 330 D 30 13 32 160 2 +7° -4° 1
FMS 332 D 32 13 32 160 2 +7° -4° 1
FMS 335 D 35 13 32 160 2 +7° -4° 1
FMS 440 D 40 19 32 160 2 +7° -4° 1
FMS 450 D 50 19 32 160 2 +7° -4° 1
FMS 460 D 60 19 32 160 3 +7° -4° 1
FMS 440B  40 19 42 160 2 +7° -4° 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด 

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K P
การใช้้งานทัี่�วไป K P K P
งานกัดหยาบุ K ขนาด (มม.)

ร่�น

A
C

P
10

0
A

C
P

20
0

A
C

P
30

0
A

C
K

20
0

A
C

K
30

0
A

30
N

A
30

G
10

E
T1

50
0A

T2
50

A วงกลัม
ภายใน
IC

ความ

หนา  
S

รัศูมี 

ม่มมีด 
RE

รูป
คัต็เต็อร์ 

ทีี่�เหมาะสัม

TPKN 22TR D D 6.35 3.18 0.8 1 FMS 216 
ถึึง FMS 
225

TPKN 22R D 6.35 3.18 0.8 1
TPMN 222 D D 6.35 3.18 0.8 4
TPKN 32TR D D 9.525 3.18 0.8 2 FMS 330 

ถึึง FMS 
335

TPKN 32R D 9.525 3.18 0.8 2
TPMN 322 D D D 9.525 3.18 0.8 4
TPCH 43TR D D D D D D 12.70 4.76 Q 3

FMS 
440(B) ถึึง 
FMS 460

TPCH 43R D D D 12.70 4.76 Q 3
TPMN 432 D D D 12.70 4.76 0.8 4
TPMN 433       D D   12.70 4.76 1.2 4

H10E มีสัต็็อคสัำาหรับุ TPCH43TR
EH20Z มีสัต็็อคสัำาหรับุ TPCH43R

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรองแคลัมป์ สักรูคู� แผ�นรอง หม่ดสัปริง ประแจ

ขนาด N m
  

FMS216 / FMS220 CCM5BSL WB5-10 M5 5.0 Q Q TH025
FMS225 CCM5BSL WB5-12 M5 5.0 Q Q TH025
FMS330 ถึึง FMS335 CCM6BL WB6-16 M6 5.0 Q Q LH030
FMS440(B) ถึึง FMS460 CCM8UL WB8-20 M8 8.0 STPL42 SPP308 LH040

N m
     ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Light Endmill

ร่่น FMS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -4° ถึึง -6°
แนวแกน 3° ถึึง 7°  ถึง มม.

รูป 1 รูป 3 รูป 4

ใชเหมือนกันทั้งรูป 1 ถึง 3

RE

11
°

IC

S

0.5 1.4

รูป 2
RE 1.0RE 0.8

30
°

øIC S

11
°

13
°

M
±0

.0
13

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø40 ถึึง 60 มม.

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 60-100 -150 0.05- 0.15 -0.20 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 60- 90 -120 0.05- 0.12 -0.18 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 90 -120 0.05- 0.15 -0.25 ACK200

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø30 ถึึง 35 มม.

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 60- 90 -120 0.04- 0.08 -0.15 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 60- 80 -100 0.04- 0.08 -0.13 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 90 -120 0.04- 0.12 -0.20 ACK200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø16 ถึึง 25 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 50- 75 -100 0.03- 0.06 -0.10 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 50- 65 -80 0.03- 0.05 -0.08 ACP200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 40- 70 -100 0.03- 0.10 -0.15 ACK200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่

หมาย่เหต็่

หมาย่เหต็่

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSL / DMSW

¢ ค่ณ์สมบัต้็

D  คมตั็ดรูปโค้งมนทีี่�ซัื้บุซ้ื้อน ที่ำาให้ได้ม่มตั็ดทีี่�เล็ักกว�าแลัะความลึักตั็ดทีี่�มากขึ�นในเวลัา
เดียวกัน ให้งานตั็ดเฉืีอนประสิัที่ธิิภาพิสูังทีี่�อัต็ราป้อนต็�อฟัันสูังส่ัด 3.5 มม./ฟััน

D  ม่มตั็ดขนาดเล็ักช้�วยควบุค่มทิี่ศูที่างแรงตั็ดไปในทิี่ศูที่างแรงต้็าน 
ให้งานตั็ดเฉืีอนทีี่�เสัถีึยร ปราศูจากการสัะท้ี่าน แม้ใช้้ในงานทีี่�มีระยะยื�นเครื�องมือยาว

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

¢ ลาย่หน้ามีด (ร่�น DMSL)

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด (มม.)

ø16 ø18 ø20 ø22 ø25 ø26 ø28 ø30 ø32 ø35 ø40 ø42 ø50 ø52 ø63 ø66 ø80 ø85 ø100 ø125 ø160

หัว
กัด

DMSL 06000RS
5  
6

5  
8

8 8 8 9

DMSL 06000R นิ้ว
5  
8

8

DMSW 08000RS
4  
5

4  
5

4  
5  
6

5  
6

6  
8

6  
8

6 8 10

DMSW 08000R นิ้ว
4  
5

4  
5  
6

6  
8

6 8 10

ด้า
ม

DMSL 06000E 2 2
3  
4

3  
4

4  
5

4  
5

5
5  
6

5 6

DMSL 06000EL 2 2 3 3 4 4 5 5 5 6

DMSW 08000E 2 3 3 4

DMSW 08000EL 2 3 3 4

โม
ดูลั

าร์

DMSL 06000M 2 2
3  
4

3  
4

4  
5

4
4  
5

5
5  
6

5 6 6

DMSW 08000M 2 3 3

ตั็วเลัขใน DDD แสัดงจำานวนฟััน    นิ้ว    หน�วยนิ�ว    สััญลัักษณ์์ *: มีขนาดเส้ันผ�านศููนย์กลัางการติ็ดตั็�งอื�นในสัต็็อค

วัสัด่ช้ิ�นงาน P  M  K  S  H

ลัายหน้ามีด

ร่�น G

ภาพิตั็ดขวาง 
คมตั็ด

0.10 มม.

24°

วัสัด่ชิ้�นงาน P  M  K  S P  M  K  H

ลัายหน้ามีด

ร่�น L ร่�น G ร่�น H

ภาพิตั็ดขวาง 
คมตั็ด

0.15 มม.

24°

0.12 มม.

24°

0.22 มม.

15 °

 ร่�นโมดูลัาร ์ H267

¢ ลาย่หน้ามีด (ร่�น DMSW)

*
*
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSL / DMSW

D  แม้ทีี่�อัต็ราป้อนสูังตั็�งแต็� 2.0 มม./ฟััน ขึ�นไป ก็ให้ความเรียบุผิวทีี่�ดีได้โดยไม�ต้็องใช้้เม็ดมีดไวเปอร์

เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C  เม็ดมีด: WNMU0807ZNER-G (ACU2500)
เครื�องมือ: DMSW 08063RS04 (ø63, 4 ฟััน)  เงื�อนไขการตั็ด: vc = 150 ม./นาทีี่, fz = 2.5 มม./ฟััน, ap = 0.5 มม., ae = 40 มม., แห้ง

0 5 102.5 7.5 12.5 (มม.) 12.5 (มม.)
-40

-20

0

20

40

-40

-20

0

20

40

0 5 102.5 7.5

Ra 3.3μm   Rz 14.1μm Ra 11.2μm   Rz 51.0μm

คว
าม

เรี
ยบ

ผิว
 (µ

m
)

คว
าม

เรี
ยบ

ผิว
 (µ

m
)

ร่่น DMSW คู�แข�ง A (เครื�องมืออัต็ราป้อนสูัง)

D  ม่มตั็ดขนาดเล็ักช้�วยควบุค่มทิี่ศูที่างแรงตั็ดไปในทิี่ศูที่างแรงต้็าน 
ยับุยั�งการสัะท้ี่านในงานทีี่�มีระยะยื�นเครื�องมือยาว ช้�วยเพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิในการที่ำางาน

เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C
เครื�องมือ: DMSL06020E03 (D = ø20, 3 ฟััน)
เม็ดมีด: LNMU06T3ZNER-G (ACU2500)
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 160 ม./นาทีี่, fz = 0.60 มม./ฟััน, ap = 0.8 มม., ae = 20 มม., L = 100 มม., แห้ง

เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C
เครื�องมือ: DMSW08050RS04 (D = ø50, 4 ฟััน)
เม็ดมีด: WNMU0807ZNER-G (ACU2500)
เงื�อนไขการตั็ด: vc = 160 ม./นาทีี่, fz = 0.65 มม./ฟััน, ap = 0.8 มม., ae = 45 มม., L = 340 มม., แห้ง

L

D

ร่่น DMSL / DMSW

(อ้างอิง) เครื�องมืองานกัดบุ�า

ไม�เกิดการสัะท้ี่าน

ร่่น DMSW
4,000 - แรงหลัก

- แรงปอน

- แรงตาน
2,000

0

0 1 2 3 4 5

-2,000

-4,000
(s)

แร
งต็

ด 
(N

)

คู�แข�ง C (เครื�องมืออัต็ราป้อนสูัง)

สัะท้ี่านอย�างร่นแรง

4,000 - แรงหลัก

- แรงปอน

- แรงตาน
2,000

0

0 1 2 3 4 5

-2,000

-4,000
(s)

แร
งต็

ด 
(N

)

ไม�เกิดการสัะท้ี่าน

ร่่น DMSL
2,000 - แรงหลัก

- แรงปอน

- แรงตาน1,000

0

0 1 2
-1,000

(s)

แร
งต็

ด 
(N

)

คู�แข�ง B (เครื�องมืออัต็ราป้อนสูัง)

สัะท้ี่านอย�างร่นแรง

2,000 - แรงหลัก

- แรงปอน

- แรงตาน1,000

0

0 1 2
-1,000

(s)

แร
งต็

ด 
(N

)

แรงตัด

แรงตัด

D  คมตั็ดรูปโค้งมนทีี่�ซัื้บุซ้ื้อน ที่ำาให้ได้ม่มตั็ดทีี่�เล็ักกว�าแลัะความลึักตั็ดทีี่�มากขึ�นในเวลัาเดียวกัน ให้งานตั็ดเฉืีอนประสิัที่ธิิภาพิสูังทีี่�อัต็ราป้อนต็�อฟัันสูังส่ัด  
3.5 มม./ฟััน

3.50.50.3

2.0

4.0

0

6.0

15.0

คัตเตอรปาดหนา (รุน DGC, รุน WGX เปนตน)

เครื่องมือกัดบาฉาก (รุน WEZ เปนตน)

รุน DMSW
รุน DMSL

อัต็ราป้อนต็�อฟััน fz (มม./ฟััน)

คว
าม

ลัก
ต็ด

 a
p 

(ม
ม.

)

โคงแบบซับซอน

รุนเกา: ตรง

โคงแบบซับซอน

รุนเกา: ตรง

ร่่น DMSWร่่น DMSL
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSL / DMSW

การเซื้าะร�อง

ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด

รัศูมีม่มมีด

ผิวงานทีี่�เก็บุได้ 
ไม�หมด

รัศูมีม่มมีด

รูป 1 รูป 2

¢ ข้อควรระวังในงานเก็บละเอีย่ดเข้าม่ม * ม่มจะมีสั�วนผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมดหรือร�องเซื้าะต็ามลัักษณ์ะรูปที่รงม่ม

¢ ขีดจำากัดบนงานกัดเฉีย่ง/งานกัดวน

DCX

ระยะพิตช

เสนผานศูนยกลางการกลึง

DCX

เสนผานศูนยกลางการกลึง

ระยะพิตช

ap
RMPX

DCX DCX

ระยะพิตช

เสนผานศูนยกลางการกลึง

DCX

เสนผานศูนยกลางการกลึง

ระยะพิตช

ap
RMPX

DCXDCX

ระยะพิตช

เสนผานศูนยกลางการกลึง

DCX

เสนผานศูนยกลางการกลึง

ระยะพิตช

ap
RMPX

DCX

งานกัดเฉีียง งานกัดวน

ข้อควรระวังในงานกัดวน
·  กรณี์ตั็ดเกินกว�าเส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การกลึังสูังส่ัด บุริเวณ์ผิวชิ้�นงาน 
ทีี่�ยังไม�ถูึกตั็ดสัามารถึตั็ดออกได้ 
โดยการตั็ดขวางด้วยคัต็เต็อร์ 
ด้ามเดียวกัน

·  กรณี์ตั็ดต็ำ�ากว�าเส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การกลึังต็ำ�าส่ัด บุริเวณ์ผิวชิ้�นงาน 
ทีี่�ยังไม�ถูึกตั็ดไม�สัามารถึตั็ดออกได้
ด้วยคัต็เต็อร์ด้ามเดียวกัน

เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX
(มม.)

งานกัดเฉีียง งานกัดวน

ม่มลัาดสูังส่ัด  
RMPX (°)

เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานสูังส่ัด
(มม.) 

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ) 

เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐาน
(มม.)

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ) 

เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานต็ำ�าส่ัด
(มม.) 

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ) 

ร่่น
 D

M
S

L

16 0.6 31.3 0.6 24.4 0.3 23.8 0.25
18 0.8 35.3 0.8 28.3 0.4 27.2 0.3
20 1.0 39.3 1.0 32.3 0.6 30.5 0.3
22 1.0 43.3 1.0 36.3 0.7 34.3 0.3
25 1.0 49.3 1.0 42.3 0.9 39.9 0.3
26 1.0 51.3 1.0 44.3 0.9 41.8 0.3
28 0.9 55.3 1.0 48.2 0.9 45.7 0.3
30 0.8 59.3 1.0 52.2 1.0 49.6 0.3
32 0.7 63.3 1.0 56.2 1.0 53.6 0.3
35 0.6 69.3 1.0 62.2 1.0 59.5 0.3
40 0.5 79.3 1.0 72.2 1.0 69.6 0.3
42 0.5 83.3 1.0 76.2 1.0 73.5 0.3
50 ไม�แนะนำา
52 ไม�แนะนำา
63 ไม�แนะนำา
66 ไม�แนะนำา
80 ไม�แนะนำา

เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX
(มม.)

งานกัดเฉีียง งานกัดวน

ม่มลัาดสูังส่ัด  
RMPX (°)

เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานสูังส่ัด
(มม.) 

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ) 

เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐาน
(มม.)

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ) 

เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานต็ำ�าส่ัด
(มม.) 

ระยะพิิต็ช์้สูังส่ัด
(มม./รอบุ) 

ร่่น
 D

M
S

W

35 0.5 69.3 1.3 53.5 0.5 52.0 0.5
40 0.8 79.3 2.0 63.4 1.0 60.2 0.5
42 0.8 83.3 2.0 67.4 1.0 63.9 0.5
50 1.4 99.3 2.0 83.3 2.0 79.1 1.0
52 1.4 103.3 2.0 87.3 2.0 82.8 1.0
63 1.2 125.3 2.0 109.3 2.0 103.6 1.0
66 1.2 131.3 2.0 115.3 2.0 109.4 1.0
80 1.2 159.3 2.0 143.2 2.0 134.0 1.0
85 1.2 169.3 2.0 153.2 2.0 144.0 1.0

100 0.8 199.3 2.0 183.2 2.0 174.0 1.0
125 ไม�แนะนำา
160 ไม�แนะนำา

ร่�น DMSW

รัศูมีม่มมีด ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป

2.0 1.22 0 1

2.5 1.08 0 1

3.0 0.95 0 1

3.5 0.83 0.04 2

ร่�น DMSL

รัศูมีม่มมีด ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป

0.5 0.88 0 1

1.0 0.69 0 1

1.5 0.54 0 1

2.0 0.41 0.02 2

(มม.) (มม.) 
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSL 06000R(S)

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX02507IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

รูป 1 

D1
D2

DCX
DC

KWW
DCB

DCSFMS

LF

K
D

P

C
B

D
P

 
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

 ม่มคาย
แนวรัศูมี -8° ถึึง -12.5°
แนวแกน -8°  มม.

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน
นำ�าหนัก

รูป
(กก.)

เม
ต็ร

ิก

DMSL 06040RS05 D 40 32.3 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 5 0.20 1
DMSL 06040RS06 D 40 32.3 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 6 0.20 1
DMSL 06042RS06 42 34.3 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 6 0.21 1
DMSL 06050RS05 D 50 42.3 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.31 1
DMSL 06050RS08 D 50 42.3 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 8 0.30 1
DMSL 06052RS08 52 44.3 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 8 0.31 1
DMSL 06063RS08 63 55.3 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 8 0.52 1
DMSL 06066RS08-27 66 58.3 55 50 27 12.4 7 22 20 14 8 0.69 1
DMSL 06080RS09 *80 72.3 55 50 27 12.4 7 22 20 14 9 0.94 1

นิ�ว

DMSL 06050R05 D 50 42.3 41 40 22.225 8.4 5 20 18 11 5 0.32 1
DMSL 06050R08 D 50 42.3 41 40 22.225 8.4 5 20 18 11 8 0.30 1
DMSL 06063R08 63 55.3 50 40 22.225 8.4 5 20 18 11 8 0.53 1

โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต็่

  
   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวนฟััน

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DMSL  06  066  R  S  08-27
ขนาดติ็ดตั็�ง

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSL 06000R(S)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P

เหล็ักทัี่�วไป ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 2.0

ACU2500/ACP2000/ACP3000เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 200 1.0 - 1.5 - 1.8

เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 42HRC 100 - 150 - 180 0.8 - 1.0 - 1.2

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 080 - 120 - 150 0.8 - 1.0 - 1.2 ACU2500/ACS2500/ACS3000

K เหล็ักหลั�อ Q 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 1.8 ACU2500/ACK2000/ACK3000

S
อัลัลัอยที่นความร้อน Q 20 - 30 - 40 0.3 - 0.5 - 0.7

ACU2500/ACS2500/ACS3000
ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q 30 - 50 - 70 0.4 - 0.6 - 0.8

H เหล็ักช่้บุแข็ง ต็ำ�ากว�า 52HRC 080 - 100 - 120 0.3 - 0.5 - 0.7 ACU2500/ACP3000

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50 ทีี่�ความลึักตั็ด (ap) 0.75 มม.
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

หมาย่เหต็่

 
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

6 4.1

10

RE

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K
การใช้้งานทัี่�วไป P P K K
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น
A

C
U

25
00

X
C

U
25

00

A
C

P
20

00

A
C

P
30

00

A
C

K
20

00

A
C

K
30

00

X
C

S
20

00

A
C

S
25

00

A
C

S
30

00 รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

LNMU 06T3ZNER-G D D D D D D D D D 1.0 1

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSW 08000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

ม่มคาย
แนวรัศูมี -7° ถึึง -10°
แนวแกน -6°  มม.

DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DCX

K
D

P
C

B
D

P

Ø66.7
4-Ø14

DC

5

DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DCX

K
D

P
C

B
D

P

DC

4

DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DCX

K
D

P
C

B
D

P

DC

3

DCSFMS

KWW
DCB

LF

D1

DCX

K
D

P
C

B
D

P

D2
D3

DC

2

DCSFMS

KWW
DCB

LF

D2
D1

DCX

K
D

P
C

B
D

P

DC

1

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX 
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC 
หน้าสััมผัสั
DCSFMS 

ความสูัง  
LF 

เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู 
DCB 

ความกว้างร�องลิั�ม 
KWW 

ความลึักร�องลิั�ม 
KDP 

ความลึักการจับุยึด 
CBDP 

โบุลัต์็ 
D1 

โบุลัต์็ 
D2 

โบุลัต์็ 
D3 

จำานวนฟััน นำ�าหนัก  
(กก.) รูป 

เม
ต็ร

ิก

DMSW 08050RS04 D 50 33.4 41 40 22 10.4 6.3 20 16.7 11 Q 4 0.25 1
DMSW 08050RS05 D 50 33.4 41 40 22 10.4 6.3 20 16.7 11 Q 5 0.24 1
DMSW 08052RS04 52 35.4 41 40 22 10.4 6.3 20 16.7 11 Q 4 0.27 1
DMSW 08052RS05 52 35.4 41 40 22 10.4 6.3 20 16.7 11 Q 5 0.25 1
DMSW 08063RS04 D 63 46.4 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 4 0.46 1
DMSW 08063RS05 D 63 46.4 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 5 0.46 1
DMSW 08063RS06 D 63 46.4 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 Q 6 0.44 1
DMSW 08063RS05-27 D 63 46.4 50 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 5 0.55 1
DMSW 08063RS06-27 D 63 46.4 50 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 6 0.53 1
DMSW 08066RS05-27 66 49.4 50 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 5 0.60 1
DMSW 08066RS06-27 66 49.4 50 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 6 0.58 1
DMSW 08080RS06 D *80 63.3 55 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 6 0.88 1
DMSW 08080RS08 D *80 63.3 55 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 8 0.84 1
DMSW 08085RS06 *85 68.3 55 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 6 1.01 1
DMSW 08085RS08 *85 68.3 55 50 27 12.4 7 22 20 14 Q 8 0.99 1
DMSW 08100RS06 D 100 83.3 70 50 32 14.4 8 32 46 Q Q 6 1.29 3
DMSW 08125RS08 D 125 108.3 80 63 40 16.4 9 29 52 29 Q 8 2.41 1
DMSW 08160RS10 D 160 143.3 100 63 40 16.4 9 29 90 Q Q 10 4.73 5

นิ�ว

DMSW 08050R04 D 50 33.4 41 40 22.225 8.4 5 20 16.7 11 Q 4 0.25 1
DMSW 08050R05 D 50 33.4 41 40 22.225 8.4 5 20 16.7 11 Q 5 0.24 1
DMSW 08063R04 D 63 46.4 50 40 22.225 8.4 5 20 18 11 Q 4 0.46 1
DMSW 08063R05 D 63 46.4 50 40 22.225 8.4 5 20 18 11 Q 5 0.46 1
DMSW 08063R06 D 63 46.4 50 40 22.225 8.4 5 20 18 11 Q 6 0.44 1
DMSW 08080R06 D *80 63.3 70 63 31.75 12.7 8 32 27 18 Q 6 1.32 1
DMSW 08080R08 D *80 63.3 70 63 31.75 12.7 8 32 27 18 Q 8 1.28 1
DMSW 08100R06 D *100 83.3 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 18 6 1.75 2
DMSW 08125R08 D 125 108.3 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 Q 8 2.55 1
DMSW 08160R10 D 160 143.3 100 63 50.8 19.1 11 38 72 Q Q 10 4.18 4

โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์ เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

หมาย่เหต็่

  
  

 
กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (หน�วยเมต็ริก: M12 × 30 ถึึง 35 มม., หน�วยนิ�ว: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ 
ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

DMSW08160R(S)10 
BFTX0513IP 5.0

TRDR20IP Q Q
SUMI-P

นอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน Q HPL2025 TRB20IP

รหัสัร่�น จำานวนฟัันเส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

ขนาด 
ติ็ดตั็�ง

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DMSW  08  063  R  S  05 - 27
ขนาด 
เม็ดมีด

หน�วย 
เมต็ริก

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน



H169

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSW 08000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P

เหล็ักทัี่�วไป ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 2.0

ACU2500/ACP2000/ACP3000เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 200 1.0 - 1.5 - 1.8

เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 42HRC 100 - 150 - 180 0.8 - 1.0 - 1.2

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 080 - 120 - 150 0.8 - 1.0 - 1.2 ACU2500/ACS2500/ACS3000

K เหล็ักหลั�อ Q 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 1.8 ACU2500/ACK2000/ACK3000

S
อัลัลัอยที่นความร้อน Q 20 - 30 - 40 0.3 - 0.5 - 0.7

ACU2500/ACS2500/ACS3000
ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q 30 - 50 - 70 0.4 - 0.6 - 0.8

H เหลั็กช้่บุแข็ง ต็ำ�ากว�า 52HRC 080 - 100 - 120 0.3 - 0.5 - 0.7 ACU2500/ACP3000

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50 ทีี่�ความลึักตั็ด (ap) 1.5 มม.
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

หมาย่เหต็่

เม็ดมีด ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

RE

IC

S

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K
การใช้้งานทัี่�วไป P P K K
งานกัดหยาบุ P K
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วงกลัมภายใน  

IC
ความหนา  

S
รัศูมีม่มมีด 

RE รูป

WNMU 0807ZNER-L D D D D D D 13 7 1.6 1

WNMU 0807ZNER-G D D D D D D D D D 13 7 1.6 1

WNMU 0807ZNER-H D D D D D D 13 7 1.6 1
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSL 06000E(L)

รูป 1 

D
C

X

D
C

D
M

M
 h

7

LH

LF

 ม่มคาย
แนวรัศูมี -12.5° ถึึง -16.5°
แนวแกน -8°  มม.

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX02507IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ร่�นด้าม ด้ามยาว จำานวนฟััน

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DMSL  06  025  E  L  04

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

 
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX 
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC 
ด้าม 

DMM 
หัวสัว�าน

LH 
ความยาวรวม

LF 
จำานวนฟััน นำ�าหนัก (กก.) รูป 

DMSL 06016E02 D 16 8.4 16 30 110 2 0.15 1
DMSL 06018E02 D 18 10.4 16 30 110 2 0.15 1
DMSL 06020E03 D 20 12.4 20 50 130 3 0.27 1
DMSL 06020E04 D 20 12.4 20 50 130 4 0.27 1
DMSL 06022E03 D 22 14.3 20 50 130 3 0.29 1
DMSL 06022E04 D 22 14.3 20 50 130 4 0.29 1
DMSL 06025E04 D 25 17.3 25 60 140 4 0.46 1
DMSL 06025E05 D 25 17.3 25 60 140 5 0.46 1
DMSL 06028E04 D 28 20.3 25 60 140 4 0.49 1
DMSL 06028E05 D 28 20.3 25 60 140 5 0.48 1
DMSL 06030E05 D 30 22.3 32 70 150 5 0.81 1
DMSL 06032E05 D 32 24.3 32 70 150 5 0.82 1
DMSL 06032E06 D 32 24.3 32 70 150 6 0.82 1
DMSL 06035E05 D 35 27.3 32 50 150 5 0.88 1
DMSL 06040E06 40 32.3 32 50 150 6 0.91 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX 
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC 
ด้าม 

DMM 
หัวสัว�าน

LH 
ความยาวรวม

LF 
จำานวนฟััน นำ�าหนัก (กก.) รูป 

DMSL 06016EL02 D 16 8.4 16 70 150 2 0.19 1
DMSL 06018EL02 D 18 10.4 16 50 150 2 0.21 1
DMSL 06020EL03 D 20 12.4 20 80 160 3 0.33 1
DMSL 06022EL03 D 22 14.3 20 60 160 3 0.36 1
DMSL 06025EL04 D 25 17.3 25 100 170 4 0.54 1
DMSL 06028EL04 D 28 20.3 25 60 170 4 0.60 1
DMSL 06030EL05 D 30 22.3 32 120 200 5 1.01 1
DMSL 06032EL05 D 32 24.3 32 120 200 5 1.06 1
DMSL 06035EL05 D 35 27.3 32 60 210 5 1.21 1
DMSL 06040EL06 40 32.3 32 60 210 6 1.24 1

N m ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSL 06000E(L)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P

เหล็ักทัี่�วไป ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 2.0

ACU2500/ACP2000/ACP3000เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 200 1.0 - 1.5 - 1.8

เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 42HRC 100 - 150 - 180 0.8 - 1.0 - 1.2

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 080 - 120 - 150 0.8 - 1.0 - 1.2 ACU2500/ACS2500/ACS3000

K เหล็ักหลั�อ Q 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 1.8 ACU2500/ACK2000/ACK3000

S
อัลัลัอยที่นความร้อน Q 20 - 30 - 40 0.3 - 0.5 - 0.7

ACU2500/ACS2500/ACS3000
ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q 30 - 50 - 70 0.4 - 0.6 - 0.8

H เหล็ักช่้บุแข็ง ต็ำ�ากว�า 52HRC 080 - 100 - 120 0.3 - 0.5 - 0.7 ACU2500/ACP3000

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50 ทีี่�ความลึักตั็ด (ap) 0.75 มม.
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

หมาย่เหต็่

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

6 4.1

10

RE

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K
การใช้้งานทัี่�วไป P P K K
งานกัดหยาบุ P K
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RE

รูป

LNMU 06T3ZNER-G D D D D D D D D D 1.0 1

 
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSW 08000E(L) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -10° ถึึง -13°
แนวแกน -6°  มม.

 1

D
M

M
 h
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LF
LH

D
C

X

D
C

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0513IP 5.0 TRDR20IP SUMI-P

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX 
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC 
ด้าม 

DMM 
หัวสัว�าน

LH 
ความยาวรวม

LF 
จำานวนฟััน นำ�าหนัก (กก.) รูป 

DMSW 08035E02 D 35 18.6 32 50 150 2 0.85 1
DMSW 08040E03 D 40 23.5 32 50 150 3 0.86 1
DMSW 08050E03-42 D 50 33.4 42 50 150 3 1.51 1
DMSW 08063E04-42 63 46.4 42 50 150 4 1.66 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX 
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC 
ด้าม 

DMM 
หัวสัว�าน

LH 
ความยาวรวม

LF 
จำานวนฟััน นำ�าหนัก (กก.) รูป 

DMSW 08035EL02 D 35 18.6 32 60 210 2 1.21 1
DMSW 08040EL03 D 40 23.5 32 60 210 3 1.22 1
DMSW 08050EL03-42 D 50 33.4 42 50 250 3 2.54 1
DMSW 08063EL04-42 63 46.4 42 50 250 4 2.68 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

รหัสัร่�น ด้ามยาว จำานวนฟัันเส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ร่�นด้าม เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

DMSW  08  050  E  L  03 - 42
ขนาด 
เม็ดมีด

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น DMSW 08000E(L) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

P

เหล็ักทัี่�วไป ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 2.0

ACU2500/ACP2000/ACP3000เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 280HB 100 - 160 - 200 1.0 - 1.5 - 1.8

เหล็ักอัลัลัอย ต็ำ�ากว�า 42HRC 100 - 150 - 180 0.8 - 1.0 - 1.2

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 080 - 120 - 150 0.8 - 1.0 - 1.2 ACU2500/ACS2500/ACS3000

K เหล็ักหลั�อ Q 100 - 160 - 250 1.0 - 1.5 - 1.8 ACU2500/ACK2000/ACK3000

S
อัลัลัอยที่นความร้อน Q 20 - 30 - 40 0.3 - 0.5 - 0.7

ACU2500/ACS2500/ACS3000
ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q 30 - 50 - 70 0.4 - 0.6 - 0.8

H เหล็ักช่้บุแข็ง ต็ำ�ากว�า 52HRC 080 - 100 - 120 0.3 - 0.5 - 0.7 ACU2500/ACP3000

· ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50 ทีี่�ความลึักตั็ด (ap) 1.5 มม.
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

หมาย่เหต็่

เม็ดมีด ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

RE

IC

S

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K

การใช้้งานทัี่�วไป P P K K
งานกัดหยาบุ P K

ร่�น
A

C
U

25
00

X
C

U
25

00

A
C

P
20

00

A
C

P
30

00

A
C

K
20

00

A
C

K
30

00

X
C

S
20

00

A
C

S
25

00

A
C

S
30

00 วงกลัม
ภายใน 

IC

ความหนา  
S

รัศูมีม่มมีด 
RE

รูป

WNMU 0807ZNER-L D D D D D D 13 7 1.6 1

WNMU 0807ZNER-G D D D D D D D D D 13 7 1.6 1

WNMU 0807ZNER-H D D D D D D 13 7 1.6 1
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SEC-WaveMill

ร่่น WFXH
¢ ค่ณ์สมบัต้็

SEC-WaveMill ร่�น WFXH เป็นคัต็เต็อร์อเนกประสังค์ประสิัที่ธิิภาพิสูัง ใช้้ร�วมกับุเม็ดมีดร่�น 
WFX รองรับุงานกัดหยาบุทีี่�อัต็ราป้อนสูังแลัะกระบุวนการกัดอื�นๆ
(1)  คมตั็ดทีี่�แหลัมคมช้�วยให้งานตั็ดเฉืีอนมีความเสัถีึยรแลัะประสิัที่ธิิภาพิสูัง
(2)  รองรับุกระบุวนการกัดทีี่�หลัากหลัาย (งานกัดเฉีียง, งานกัดวน)
(3) สัามารถึใช้้เม็ดมีดสัำาหรับุร่�น WFX ได้
(4)  ใช้้ได้กับุวัสัด่งานต็�างๆ

นอกจากเกรดอเนกประสังค์ ACU2500 ทีี่�ใช้้ได้กับุวัสัด่งานต็�างๆ แล้ัว เกรดคาร์ไบุด์เคลืัอบุ 
ร่�นใหม� XCU2500/XCK2000 ยังใช้้ได้กับุการตั็ดเฉืีอนหลัากหลัายประเภที่

แรงตั็ด: คมตั็ดทีี่�แหลัมคมช้�วยให้งานตั็ดมีความเสัถีึยร เศูษ: มีขนาดเล็ักแลัะขดม้วน อ่ณ์หภูมิการตั็ดต็ำ�า

วัสัด่ชิ้�นงาน :  S50C
เครื�องมือ :  WFXH12063RS, SOMT120416PDER-G (ACP200)
เงื�อนไขการตั็ด :  vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 1.0 มม./ฟััน, ap = 1 มม., ae = 35 มม., แห้ง

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

2,000

1,500

1,000

500

0
รุน WFXH ผลิตภัณฑคูแขง

แร
งต

ัด 
(N

)

วัสัด่ชิ้�นงาน : S50C
เครื�องมือ : WFXH12063RS (5 ฟััน)
เงื�อนไขการตั็ด :  vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 1.0 มม./ฟััน, ap = 0.5 มม.,  

ae = 44 มม., แห้ง

ร่่น WFXH ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง A ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง B

ร่�น WFXH  
(ลัายหน้ามีดร่�น R1.6-G)

¢  ต็ารางเลือกใช้ิ้ลาย่หน้ามีด

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด �
 ดี

ความแข็งแรงของคมตัด � ตัดหนัก

H
งานตัดหนัก

L
งานตัดเบา

G

งานทั่วไป (มาตรฐาน)

NP M K S

 ร่�นโมดูลัาร์ H269

วัสดุชิ้นงาน

ลายหนามีด

รุน L รุน G รุน H รุน S

คุณสมบัติ แรงตัดต่ำ รุนทั่วไป รุนความแข็งแกรงสูง คมตัดแหลมคม

การใชงาน สำหรับโลหะนอกกลุมเหล็กงานตัดเบา, งานกัดความแข็งแรงต่ำ 
และการลดครีบ

ลายหนามีดหลัก 
งานกัดทั่วไป-กัดกระแทก

งานกัดหยาบ, งานตัดกระแทกหนัก 
และงานกัดเหล็กชุบแข็ง

ภาพตัดขวาง

รุน 08

ภาพตัดขวาง

รุน 12

25°

27°

15°

0.1 มม.

15°

0.1 มม.

10°

0.15 มม.

15°

0.2 มม.

20 °

0.05 มม.

25°

0.05 มม.
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งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-WaveMill

ร่่น WFXH

ร่�น WFXH08000RS ขนาด (มม.)

รศัูมีม่มมีด
SOMT08SS04-¨ (RE0.4) SOMT08SS08-¨ (RE0.8) SOMT08SS12-¨ (RE1.2)

ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป

2.0 1.41 0 1 1.30 0 1 1.21 0 1
2.5 1.30 0.02 2 1.19 0.01 2 1.09 0 1
3.0 Q Q Q Q Q Q 0.98 0.05 2

ร่�น WFXH12000RS ขนาด (มม.)

รศัูมีม่มมีด
SOMT12SS04-¨ (RE0.4) SOMT12SS08-¨ (RE0.8) SOMT12SS12-¨ (RE1.2) SOMT12SS16-¨ (RE1.6)

ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป ผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมด การเซื้าะร�อง รูป

2.0 2.58 0 1 2.48 0 1 2.37 0 1 2.25 0 1
2.5 2.47 0 1 2.37 0 1 2.25 0 1 2.14 0 1
3.0 2.36 0 1 2.26 0 1 2.14 0 1 2.11 0 1
3.5 2.24 0.01 2 2.14 0 1 2.03 0 1 1.91 0 1
4.0 Q Q Q 2.03 0.04 2 1.91 0.03 2 1.8 0.01 2

¢ ข้อควรระวังในการใช้ิ้งาน (1) ข้อควรระวังในการกัดเข้าม่ม

¢  ข้อควรระวังในการใช้ิ้งาน (2) เส้นผ่ิานศูนย์่กลางคมตั็ด DC จะแต็กต่็างกันต็ามเม็ดมีดทีู�ใช้ิ้ 
แนะนำาให้ใช้ิ้ร่่น WFXH กับเม็ดมีดทีู�มีรัศมีม่มมีดกว้าง

*  ม่มจะมีสั�วนผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมดหรือร�องเซื้าะต็ามลัักษณ์ะรูปที่รงม่ม

สััญลัักษณ์์ *:

D2

LF

C
B

D
P

K
D

P

KWW
DCB

DCSFMS

WFXH12-RS

DCX
D1D1D1

เม็ดมีด
ผิวงานที่เก็บ
ไดไมหมด

รัศมีมุมมีด

เม็ดมีด
ผิวงานที่เก็บ
ไดไมหมด

รัศมีมุมมีด

การเซาะรอง

DC

รุนคัตเตอร DCX
DC

R0.4 R0.8 R1.2 R1.6
WFXH 08025M12Z2
  08032M12Z3
WFXH 08040RS
  08050RS
  08050RS-Z6
  08063RS
WFXH 12040M12Z3
WFXH 12050RS
  12063RS

25
32
40
50
50
63
40
50
63

*
*

*
*

10.4
17.4
25.4
35.4
35.4
48.4
16.6
26.6
39.5

10.9
17.9
25.9
35.9
35.9
48.9
17.1
27.2
40.0

11.5
18.5
26.5
36.5
36.5
49.5
17.5
27.7
40.4

Q
Q
Q
Q
Q
Q

18.1
28.2
41.1

 ร่�นโมดูลัาร ์ H269

รูป 2รูป 1
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SEC-WaveMill

ร่่น WFXH
¢ งานกัดวนและงานกัดเฉีย่ง

ร่�นเม็ดมีด DC

งานกัดวน  

(มม.)
งานกัดเฉีียง

เส้ันผ�านศููนย์กลัางต็ำ�าส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด ม่มลัาดสูังส่ัด

SOMT08SS04-¨

25 35 49 1.5°
32 49 63 0.5°
40 65 79 0.5°
50 ที่ำาไม�ได้ ที่ำาไม�ได้ ที่ำาไม�ได้

63 ที่ำาไม�ได้ ที่ำาไม�ได้ ที่ำาไม�ได้

SOMT08SS08-¨

25 35 48 3°
32 49 62 1.5°
40 65 78 1.0°
50 85 98 0.5°
63 111 124 0.5°

SOMT08SS12-¨

25 34 47 4.5°
32 48 61 2.5°
40 64 77 1.5°
50 84 97 1.0°
63 110 123 0.5°

ร่�นเม็ดมีด DC

งานกัดวน  

(มม.)
งานกัดเฉีียง

เส้ันผ�านศููนย์กลัางต็ำ�าส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด ม่มลัาดสูังส่ัด

SOMT12SS04-¨
40 56 79 1.0°
50 76 99 0.5°
63 ที่ำาไม�ได้ ที่ำาไม�ได้ ที่ำาไม�ได้

SOMT12SS08-¨
40 56 78 1.5°
50 76 98 1.0°
63 102 124 0.5°

SOMT12SS12-¨
40 55 77 2.5°
50 75 97 1.5°
63 101 123 1.0°

SOMT12SS16-¨
40 55 76 3.5°
50 75 96 2.0°
63 101 122 1.5°

¢ เงื�อนไขการตั็ดทีู�แนะนำา

วัสัด่ชิ้�นงาน เกรดเม็ดมีด
อัต็ราเร็วตั็ด vc

(ม./นาทีี่)
ร่�นเม็ดมีด

ø25 ø32 ø40 ø50 ø63
ap

(มม.)
fz

(มม./ฟััน)
ap

(มม.)
fz

(มม./ฟััน)
ap

(มม.)
fz

(มม./ฟััน)
ap

(มม.)
fz

(มม./ฟััน)
ap

(มม.)
fz

(มม./ฟััน)

P   เหล็ักทัี่�วไป 
ต็ำ�ากว�า 200HB

ACU2500
ACP200

XCU2500

100-150-200
SOMT08 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8
SOMT12 Q Q Q Q 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0

P   เหล็ักอัลัลัอย 
ต็ำ�ากว�า 45HRC

80-130-180
SOMT08 0.7 0.8 0.7 0.8 0.7 0.8 0.7 0.8 0.7 0.8
SOMT12 Q Q Q Q 0.8 1.0 0.8 1.0 0.8 1.0

M    เหล็ักสัแต็นเลัสั 
SUS304 แลัะอื�นๆ

ACU2500
ACM300

80-120-150
SOMT08 0.8 0.7 0.8 0.7 0.8 0.7 0.8 0.7 0.8 0.7
SOMT12 Q Q Q Q 1.0 0.8 1.0 0.8 1.0 0.8

K   เหล็ักหลั�อ  
FC, FCD

ACU2500
ACK200

XCU2500
XCK2000

100-150-200
SOMT08 0.8 1.0 0.8 1.0 0.8 1.0 0.8 1.0 0.8 1.0

SOMT12 Q Q Q Q 1.0 1.2 1.0 1.2 1.0 1.2

H   เหล็ักช่้บุแข็ง 
ต็ำ�ากว�า 50HRC

ACK300 40- 80-100
SOMT08 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
SOMT12 Q Q Q Q 0.6 0.8 0.6 0.8 0.6 0.8

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน
ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนถืึอว�าความยาวระยะยื�นของ L/D = 3 (ความยาวระยะยื�น 3 เที่�าของเส้ันผ�านศููนย์กลัางเครื�องมือ) หรือต็ำ�ากว�า
เมื�อระย่ะยื่�นเครื�องมือมากกว่า L/D = 3 และน้อย่กว่าหรือเทู่ากับ L/D = 5 ควรปรับุเงื�อนไขการตั็ดเป็น 70 ถึึง 80% ของค�าทีี่�แนะนำาไว้ด้านบุน (ap, fz) 

เมื�อระย่ะยื่�นเครื�องมือมากกว่า L/D = 5 และน้อย่กว่าหรือเทู่ากับ L/D = 8 ควรปรับุเงื�อนไขการตั็ดเป็น 50 ถึึง 60% ของค�าทีี่�แนะนำาไว้ด้านบุน (ap, fz)

มุมลาด

งานกัดเฉียง

สำหรับเสนผานศูนยกลางต่ำสุด สำหรับเสนผานศูนยกลางสูงสุด

งานกัดวน

¢ ความลึกตั็ดสูงส่ดสำาหรับงาน Plunging

ลัดอัต็ราป้อนลังเมื�อที่ำางาน Plunging

SOMT08
SOMT12

6 
10 



H177

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

1 

D1D1D1
D2

LF

C
B

D
P

K
D

P

KWW
DCB

DCSFMS

DCX
DC

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
สูังส่ัด

DCX

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
DC

หน้าสััมผัสั
DCSFMS

ความสูัง
LF

เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู
DCB

ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

เม
ต็ร

ิก

WFXH 08040RS D 40 *26.5 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.2 1
WFXH 08050RS D 50 *36.5 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.3 1
WFXH 08050RS-Z6 D 50 *36.5 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.3 1
WFXH 08063RS D 63 *49.5 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.5 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
ค�าทีี่�กำากับุด้วย * คือค�าทีี่�มีการติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด 1.2 ดูรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มทีี่�หน้า H175

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 1

3.175

8.
0

8.0

RE

กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
25

00

A
C

P
10

0

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

X
C

K
20

00

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

H
1

D
L1

00
0

T4
50

0A รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOET 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
SOET 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOET 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 1.2 1
SOET 080302PZFR-S * Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET 080304PZFR-S * Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET 080308PZFR-S * Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1 

*  หากความแข็งแรงของคมตั็ดสัำาหรับุงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังของโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ักไม�เพีิยงพิอ ให้เปลีั�ยนใช้้ลัายหน้ามีดร่�น G (ACK300)

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-WaveMill

ร่่น WFXH 08000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°

แนวแกน 6°  มม.

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

หน�วยเมต็ริก ร่�นระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด  
(แลัะจำานวนฟััน)

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFXH  08 040 RS - Z6

เงื�อนไขการต็ัดทูี�แนะนำา H176  ข้อควรระวังในการใช้ิ้งาน H175

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน
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มุมุ

รัศ
มุ/
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ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

รูป 1 

DCX
DC
D1D1D1

D2

LF

C
B

D
P

K
D

P

KWW
DCB

DCSFMS

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค

เส้ันผ�านศููนย์ 
กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DC

หน้าสััมผัสั
DCSFMS

ความสูัง
LF

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัางรู

DCB

ความกว้าง 
ร�องลิั�ม
KWW

ความลึัก 
ร�องลิั�ม
KDP

ความลึัก 
การจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

เม
ต็ร

ิก WFXH 12050RS D 50 *28.2 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
WFXH 12063RS D 63 *41.1 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.4 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
ค�าทีี่�กำากับุด้วย * คือค�าทีี่�มีการติ็ดตั็�งเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด 1.6 ดูรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มทีี่�หน้า H175

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 1 

4.76
12

.7
12.7

RE

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N
งานตั็ดปานกลัาง K K N

งานกัดหยาบุ K P

ร่�น

A
C

U
25

00

X
C

U
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00
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C

P
10

0
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P
20
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0

A
C

M
30

0

H
1

D
L1

00
0

T4
50

0A รัศูมี 
ม่มมีด
RE

รูป

SOMT 120408PDER-L D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOMT 120404PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
SOMT 120408PDER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOMT 120412PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.2 1
SOMT 120416PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.6 1
SOMT 120408PDER-H D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOET 120408PDFR-S * Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1

*  หากความแข็งแรงของคมตั็ดสัำาหรับุงานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังของโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ักไม�เพีิยงพิอ  
ให้เปลีั�ยนใช้้ลัายหน้ามีดร่�น G (ACK300)

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX03512IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

N m ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

 
เหล็กชุบแข็ง

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°

แนวแกน 6°  มม.

เงื�อนไขการต็ดัที่ี�แนะนำา H176  ข้อควรระวังในการใช้้งาน H175

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

หน�วยเมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFXH  12 050 RS

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

SEC-WaveMill

ร่่น WFXH 12000RS
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กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
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SEC-Metal Slash Mill

ร่่น MSX
¢  ค่ณ์สมบัต้็ 

คัต็เต็อร์อเนกประสังค์ SEC-Metal Slash Mill ร่�น MSX สัามารถึใช้้ในงานกัดหยาบุทีี่�อัต็ราป้อนสูัง
พิิเศูษ ช้�วงการใช้้งานทีี่�กว้างช้�วยเพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิการที่ำางานได้อย�างดีเยี�ยม มีเม็ดมีดให้เลืัอกใช้้สีั�ขนาด 
ตั็�งแต็� ø16 มม. ไปจนถึึงร่�นเส้ันผ�านศููนย์กลัางขนาดใหญ� ø100 มม. ครอบุคล่ัมความต้็องการ 
ทีี่�หลัากหลัายของงานกัด

แร
งต็

ด 
(N

)

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพการตั็ด

D เป้รีย่บเทีูย่บแรงตั็ด

ร่�น MSX ร่�นเก�า

วัสัด่ช้ิ�นงาน:  S50C
เงื�อนไขการต็ัด :  vc = 150 ม./นาที่ี, fz = 1.0 มม./ฟััน, ae = 25 มม., ap = 2 มม.

การสัั�นสัะเทืี่อนต็ำ�า สัามารถึที่ำางานได้อย�างเสัถีึยรการสัั�นสัะเทืี่อนต็ำ�า สัามารถึที่ำางานได้อย�างเสัถีึยร

แร
งต็

ด 
(N

) การสัั�นสัะเทืี่อนสูัง การที่ำางานไม�สัมำ�าเสัมอการสัั�นสัะเทืี่อนสูัง การที่ำางานไม�สัมำ�าเสัมอ

D  เป้รีย่บเทีูย่บงานกัดบ่าของร่่น MSX และร่่นเก่า

ร่�น MSX ร่�นเก�า

 

แรงตั็ดมีความคงทีี่�แม้ความลึักตั็ดเพิิ�มขึ�น  
ที่ำาให้ประสิัที่ธิิภาพิการตั็ดมีความเสัถีึยร

ความลึักตั็ดทีี่�เพิิ�มขึ�นยืดระยะใน 
การสััมผัสั สั�งผลัที่ำาให้แรงตั็ดสูังขึ�น

ที่ำางานภายใต้็เงื�อนไขการตั็ดทีี่�สูัง มีแนวโน้มทีี่�จะเกิดการสัะท้ี่าน

ร่�น MSX เม็ดมีดที่รงกลัม

¢ ร่่นเม็ดมีดและการใช้ิ้งาน

· เม็ดมีดใช้้คมตั็ดทีี่�มีลัักษณ์ะพิิเศูษ
· เม็ดมีดสัามม่ม ร่�นประหยัด

(1) คัต็เต็อร์มีความที่นที่านสูัง  การเคลืัอบุผิวแบุบุพิิเศูษเพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิความต้็านที่านรอยขีดข�วน

(2) งานตั็ดเฉืีอนอเนกประสังค์ สัามารถึใช้้ในงานกัดเฉีียง งานกัดวน แลัะงานเจาะ

(3) ล็ัอคสัองชั้�น แรงจับุยึดทีี่�แข็งแรงช้�วยให้งานกัดที่ำาได้อย�างเสัถีึยร (ร่�นขนาด ø22 มม. หรือ คัต็เต็อร์ร่�น MSX06000 แลัะ MSX08000 ทีี่�เล็ักกว�าจะใช้้ล็ัอคหนึ�งชั้�น)

(4) มีรูสัารหลั�อเย็น เพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิในการคายเศูษด้วยการจ�ายสัารหลั�อเย็นหรือลัมแลัะรูปที่รงร�องหักเศูษแบุบุพิิเศูษ

(5) รูปที่รงเม็ดมีด รูปที่รงเครื�องมือทีี่�เป็นลัักษณ์ะเฉีพิาะตั็ว ผสัมผสัานกับุความคมแลัะความแข็งแรงของคมตั็ด

ร่�น ร่�นทัี่�วไป คมตั็ดแข็งแกร�ง

การใช้้งาน งานกัดทัี่�วไป (แนะนำาเป็นอันดับุแรก) งานตั็ดกระแที่ก

รูปที่รง/
ค่ณ์สัมบัุต็ิ

คมตั็ดแหลัมคม เสัริมความต็้านที่านการแต็กหัก

 ร่�นโมดูลัาร์ H270

(4)(4)
(2)(2)

(1)(1)

(3)(3)
(5)(5)

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ตั็วเลัขใน DDD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด (มม.)

เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม
ø16 ø17 ø18 ø20 ø22 ø25 ø28 ø30 ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100

หัว
กัด

MSX 08000RS 4 ร่�น WDMT 08

MSX 12000RS 4 5
ร่�น WDMT 12

MSX 14000R นิ้ว 5 6

MSX 14000RS 3 4 5 6 ร่�น WDMT 14

ด้า
ม

MSX 06000E(S/M) 2 2 2 3 3 3 ร่�น WDMT 06

MSX 08000E(S/M) 2 2 2 2 3 3 ร่�น WDMT 08

MSX 12000E(S/M) 2 2 3 4 ร่�น WDMT 12

MSX 14000E(S/M) 2 3 4 ร่�น WDMT 14

โม
ดูลั

าร์

MSX 06000M 2 2 3 3 3 ร่�น WDMT 06

MSX 08000M 2 2 3 3 3 ร่�น WDMT 08

MSX 12000M 2 2 3 ร่�น WDMT 12
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คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Metal Slash Mill

ร่่น MSX

¢  เงื�อนไขการต็ัดทีู�แนะนำา

วัสัด่ชิ้�นงาน เกรดเม็ดมีด
อัต็ราเร็วตั็ด  

vc (ม./นาทีี่)
ร่�นเม็ดมีด

ร่�นด้าม ร่�นหัวกัด
ø16 ø20 ø25 ø32 ø40 ø50 / ø63 ø80 / ø100

ap
(มม.)

fz
(มม./ฟััน)

ap
(มม.)

fz
(มม./ฟััน)

ap
(มม.)

fz
(มม./ฟััน)

ap
(มม.)

fz
(มม./ฟััน)

ap
(มม.)

fz
(มม./ฟััน)

ap
(มม.)

fz
(มม./ฟััน)

ap
(มม.)

fz
(มม./ฟััน)

P
เหล็ักทัี่�วไป  

ต็ำ�ากว�า 200HB
ACP200 100-150-200

WDMT 0603 0.8 0.8 0.8 0.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 1.0 1.0 1.0 1.2 1.0 1.2 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.2 1.4 1.2 1.4 1.2 1.4 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 

P
เหล็ักอัลัลัอย  

ต็ำ�ากว�า 45HRC
ACP200 80-130-180

WDMT 0603 0.7 0.8 0.7 0.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 0.8 1.0 0.8 1.2 0.8 1.2 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.0 1.4 1.0 1.4 1.0 1.4 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.3 1.5 1.3 1.5 1.3 1.5 

M
เหล็ักสัแต็นเลัสั 
SUS304 แลัะอื�นๆ

ACP300 80-120-150

WDMT 0603 0.8 0.7 0.8 0.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 1.0 0.8 1.0 0.8 1.0 0.8 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.5 1.3 1.5 1.3 1.5 1.3 

K
เหล็ักหลั�อ  

FC, FCD

ACK200
ACK300

100-150-200

WDMT 0603 0.8 1.0 0.8 1.0 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 1.0 1.2 1.0 1.4 1.0 1.4 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 1.2 1.5 1.2 1.5 1.2 1.5 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.5 1.8 1.5 1.8 1.5 1.8 

H
เหล็ักช่้บุแข็ง  

ต็ำ�ากว�า 50HRC

ACK200
ACK300

40-80-100

WDMT 0603 0.5 0.5 0.5 0.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
WDMT 0804 Q Q 0.5 0.6 0.5 0.8 0.5 0.8 Q Q Q Q Q Q
WDMT 1205 Q Q Q Q Q Q 0.6 1.0 0.6 1.0 0.6 1.0 Q Q
WDMT 1406 Q Q Q Q Q Q Q Q 1.0 1.2 1.0 1.2 1.0 1.2 

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ
ตั็วเลัขทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุการใช้้งานกับุเครื�องกลึัง BT50

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนถืึอว�าความยาวระยะยื�นของ L/D=3 (ความยาวระยะยื�น 3 เที่�าของเส้ันผ�านศููนย์กลัางเครื�องมือ) หรือต็ำ�ากว�า
เมื�อระยะยื�นเครื�องมือมากกว�า L/D=3 แลัะน้อยกว�าหรือเที่�ากับุ L/D=5 ควรปรับุเงื�อนไขการตั็ดเป็น 70 ถึึง 80% ของค�าทีี่�แนะนำาไว้ด้านบุน (ap, fz)
เมื�อระยะยื�นเครื�องมือมากกว�า L/D=5 แลัะน้อยกว�าหรือเที่�ากับุ L/D=8 ควรปรับุเงื�อนไขการตั็ดเป็น 50 ถึึง 60% ของค�าทีี่�แนะนำาไว้ด้านบุน (ap, fz)

ร่�นเม็ดมีด ap สูังส่ัด RE RE โดยประมาณ์
WDMT 0603 1.0 1.5 2.0
WDMT 0804 1.5 2.0 2.5
WDMT 1205 2.0 2.0 3.0
WDMT 1406 2.5 2.0 3.5

(ap ความลึักตั็ด fz อัต็ราป้อน)

DC 
(มม.)

MSX06000 MSX08000 MSX12000 MSX14000
งานกัดเฉีียง (°) งานกัดวน (มม.) งานกัดเฉีียง (°) งานกัดวน (มม.) งานกัดเฉีียง (°) งานกัดวน (มม.) งานกัดเฉีียง (°) งานกัดวน (มม.)
ม่มลัาดสูังส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางต็ำ�าส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด ม่มลัาดสูังส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางต็ำ�าส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด ม่มลัาดสูังส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางต็ำ�าส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด ม่มลัาดสูังส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางต็ำ�าส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

16 6 21 30
17 5 23 32
18 4.5 25 34
20 3.5 29 38 7.5 25 38
22 3 33 42 5.5 29 42
25 2 39 48 4 35 48
28 3 41 54
32 2.5 49 62 6.5 42 62
35 2 55 68 5 48 68
40 2 65 78 4 58 78 6 53 78
50 2.5 78 98 3.5 73 98
63 2 103 124 2 99 124
80 1.5 133 158
100 1 173 198

¢ งานกัดเฉีย่งและงานกัดวน

สำหรับเสนผานศูนยกลางต่ำสุด

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดไมสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

สำหรับเสนผานศูนยกลางสูงสุด

งานกัดเฉียง

งานกัดวน

มุม
ลา

ดส
ูงส

ุด

øD

øD

คว
าม

ลึก
ตัด

สูง
สุด

 ห
รือ

ต่ำ
กว

า

รัศูมี 
ม่มมีด

MSX06000 MSX08000 MSX12000 MSX14000
ผิวงานเก็บุได้ไม�หมด จำานวนการสััมผัสั รูป ผิวงานเก็บุได้ไม�หมด จำานวนการสััมผัสั รูป ผิวงานเก็บุได้ไม�หมด จำานวนการสััมผัสั รูป ผิวงานเก็บุได้ไม�หมด จำานวนการสััมผัสั รูป

2.0 0.403 0 1 0.735 0 1 1.312 0 1 1.642 0 1
2.5 0.263 0.087 2 0.593 0 1 1.171 0 1 1.501 0 1
3.0 0.451 0.031 2 1.030 0 1 1.360 0 1
3.5 0.888 0.001 2 1.219 0 1
4.0 1.078 0.016 2

จำานวนการสััมผสัั

ผิวงานเก็บุได้ไม�หมด

รัศูมีม่มมีด

ผิวงานเก็บุได้ไม�หมด

รัศูมีม่มมีด
รูป 1 รูป 2

สำหรับเสนผานศูนยกลางต่ำสุด

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดไมสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

สำหรับเสนผานศูนยกลางสูงสุด

งานกัดเฉียง

งานกัดวน

มุม
ลา

ดส
ูงส

ุด

øD

øD

คว
าม

ลึก
ตัด

สูง
สุด

 ห
รือ

ต่ำ
กว

า

¢ ข้อควรระวังในงานเก็บละเอีย่ดเข้าม่ม * ม่มจะมีสั�วนผิวงานทีี่�เก็บุได้ไม�หมดหรือร�องเซื้าะต็ามลัักษณ์ะรูปที่รงม่ม

สำหรับเสนผานศูนยกลางต่ำสุด

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดไมสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

สำหรับเสนผานศูนยกลางสูงสุด

งานกัดเฉียง

งานกัดวน

มุม
ลา

ดส
ูงส

ุด

øD

øD

คว
าม

ลึก
ตัด

สูง
สุด

 ห
รือ

ต่ำ
กว

า

สำหรับเสนผานศูนยกลางต่ำสุด

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดไมสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

สำหรับเสนผานศูนยกลางสูงสุด

งานกัดเฉียง

งานกัดวน

มุม
ลา

ดส
ูงส

ุด

øD

øD

คว
าม

ลึก
ตัด

สูง
สุด

 ห
รือ

ต่ำ
กว

า
สำหรับเสนผานศูนยกลางต่ำสุด

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดไมสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัดสามารถตัดออกไดโดย
การตัดขวางดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

สำหรับเสนผานศูนยกลางสูงสุด

งานกัดเฉียง

งานกัดวน

มุม
ลา

ดส
ูงส

ุด

øD

øD

คว
าม

ลึก
ตัด

สูง
สุด

 ห
รือ

ต่ำ
กว

า

(มม.)

(มม.) (มม.)(มม.) (มม.)
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คั
ต
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์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
นกั

ดบ่
า

อัต
รา

ป้อั
นสู

ง
อัเ

นกั
ปร

ะสู
งค์

กัด
มุมุ

รัศ
มุ

กัด
มุมุ

รัศ
มุ/

 
ลอั

กัแ
บ่บ่

 3
D

ค์ต
เต

อัร์
กัด

ข้า
ง

ค์ต
เต

อัร์
 T

-S
lot

งา
นล

บ่ค์
มุ

โล
หะ

 
นอั

กักั
ลุ่มุ

เห
ล็กั

เห
ล็กั

หล่
อั,

 
อัต

รา
เร็

วสู
ง

รูป 1

DCX

D1
D2

K
D

P

LF

DCSFMS
DCB
KWW

C
B

D
P

รูป 2

K
D

P

DCSFMS
DCB
KWW

DCX

D1

LF

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ร่�นเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม WDMT08)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก MSX 08040RS D 40 37 45 16 8.4 5.6 18 13.5 9 4 0.2 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม WDMT12)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก MSX 12050RS D 50 47 50 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
MSX 12063RS D 63 60 50 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.6 1
              

คัต็เต็อร์ (ร่�นเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม WDMT14)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

MSX 14050RS D 50 47 50 22 10.4 6.3 20 17 11 3 0.3 1
MSX 14063RS D 63 60 50 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.6 1
MSX 14080RS D *80 76 63 27 12.4 7.0 25 20 13.5 5 1.4 1
MSX 14100RS D 100 96 63 32 14.4 8.5 32 44 Q 6 2.2 2

นิ�ว

MSX 14080R D *80 76 63 31.75 12.7 8.0 32.5 28 17 5 1.3 1
MSX 14100R D *100 96 63 31.75 12.7 8.0 32.5 28 17 6 2.4 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็   กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1

RE
S

IC

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

การใช้้งานทัี่�วไป

งานกัดหยาบุ

การใช้้งาน ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

วงกลัม
ภายใน 

IC

ความ
หนา
S

รัศูมีม่มมีด
RE

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม รูป

การใช้้งาน
ทัี่�วไป

WDMT 0804ZDTR D D D D 8.5 4.0 2.0 ร่�น MSX08000R 1
WDMT 1205ZDTR D D D D 12.0 5.0 2.0 ร่�น MSX12000R 1
WDMT 1406ZDTR D D D D 14.0 6.0 2.0 ร่�น MSX14000R 1

ร่�นคมตั็ด 
แข็งแรง

WDMT 0804ZDTR-H D D D D 8.5 4.0 2.0 ร่�น MSX08000R 1
WDMT 1205ZDTR-H D D D D 12.0 5.0 2.0 ร่�น MSX12000R 1
WDMT 1406ZDTR-H D D D D 14.0 6.0 2.0 ร่�น MSX14000R 1

N m
  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

SEC-Metal Slash Mill

ร่่น MSX 08000RS/12000RS/14000R(S) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
เหล็กชุบแข็ง

ม่มคาย
แนวรัศูมี -3° ถึึง -8°
แนวแกน 8°  มม.  มม.  มม.

รหัสัร่�น ขนาดเม็ด
มีด

ทิี่ศูที่างการ
ป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

MSX 08 040 R  S
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

(ร่�น 08000) (ร่�น 12000) (ร่�น 14000)

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา H181

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้

แผ�นรอง 
แคลัมป์

แหวนซีื้ริง สักรูหัวเหลีั�ยมแบุน ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

ร่�น MSX08000R BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP Q Q CCH3.5 CR03 BFTX03510IP08
SUMI-Pร่�น MSX12000R BFTX0409IP 3.0 Q HPS1015 TRB15IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP15

ร่�น MSX14000R BFTX0511IP 5.0 Q HPL2025 TRB20IP CCH4.5 CR03 BFTX04513IP20

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน



H183

คั
ต
เต
อร์์

งาน
กัด

H

งานกัดปาด
หน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

คัต็เต็อร์ (ร่�นเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม WDMT06)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม  

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

MSX 06016ES D 16 16 30 110 2 0.2 1
MSX 06016EM D 16 16 70 150 2 0.2 1
MSX 06017EM D 17 16 20 150 2 0.2 1
MSX 06018EM D 18 16 20 150 2 0.2 1
MSX 06020ES D 20 20 50 130 3 0.3 1
MSX 06020EM D 20 20 100 180 3 0.4 1
MSX 06022EM D 22 20 30 180 3 0.4 1
MSX 06025ES D 25 25 60 140 3 0.5 1
MSX 06025EM D 25 25 120 250 3 0.8 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม WDMT08)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม  

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

MSX 08020ES D 20 20 50 130 2 0.3 1
MSX 08020EM D 20 20 100 180 2 0.3 1
MSX 08022EM D 22 20 30 180 2 0.4 1
MSX 08025ES D 25 25 60 140 2 0.4 2
MSX 08025EM D 25 25 120 250 2 0.8 2
MSX 08028EM D 28 25 40 250 2 0.9 2
MSX 08032ES D 32 32 70 150 3 0.8 2
MSX 08032EM D 32 32 120 250 3 1.4 2
MSX 08035EM D 35 32 50 250 3 1.5 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม WDMT12)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม  

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

MSX 12032ES D 32 32 70 150 2 0.8 2
MSX 12032EM D 32 32 120 250 2 1.4 2
MSX 12035EM D 35 32 50 250 2 1.4 2
MSX 12040ES D 40 32 50 150 3 0.9 2
MSX 12040EM D 40 32 50 250 3 1.5 2
MSX 12050EM D 50 42 50 250 4 2.6 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นเม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม WDMT14)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม  

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

MSX 14040ES D 40 32 50 150 2 0.9 2
MSX 14040EM D 40 32 50 250 2 1.5 2
MSX 14050ES D 50 42 50 150 3 1.5 2
MSX 14050EM D 50 42 50 250 3 2.5 2
MSX 14063ES D 63 42 50 150 4 1.7 2
MSX 14063EM D 63 42 50 250 4 2.8 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1

RE
S

IC

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

การใช้้งานทัี่�วไป

งานกัดหยาบุ

การใช้้งาน ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

P
30

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

วงกลัม
ภายใน 

IC

ความ
หนา
S

รัศูมีม่มมีด

RE
คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม รูป

การใช้้งาน
ทัี่�วไป

WDMT 0603ZDTR D D D D 6.35 3.0 1.5 ร่�น MSX06000E 1
WDMT 0804ZDTR D D D D 8.5 4.0 2.0 ร่�น MSX08000R 1
WDMT 1205ZDTR D D D D 12.0 5.0 2.0 ร่�น MSX12000R 1
WDMT 1406ZDTR D D D D 14.0 6.0 2.0 ร่�น MSX14000R 1

ร่�นคมตั็ด 
แข็งแรง

WDMT 0603ZDTR-H D D D D 6.35 3.0 1.5 ร่�น MSX06000E 1
WDMT 0804ZDTR-H D D D D 8.5 4.0 2.0 ร่�น MSX08000R 1
WDMT 1205ZDTR-H D D D D 12.0 5.0 2.0 ร่�น MSX12000R 1
WDMT 1406ZDTR-H D D D D 14.0 6.0 2.0 ร่�น MSX14000R 1

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ แผ�นรองแคลัมป์ แหวนซีื้ริง สักรูหัวเหลีั�ยมแบุน ครีมกันสันิม

N m

ร่�น MSX06000E BFTX02505IP 1.5 TRDR08IP Q Q Q

SUMI-P
ร่�น MSX08020E, MSX08022E BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP Q Q Q
ร่�น MSX08000E อื�นๆ ทีี่�ไม�ได้ระบุ่ไว้ด้านบุน BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP08
ร่�น MSX12000E BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP15
ร่�น MSX14000E BFTX0511IP 5.0 TRDR20IP CCH4.5 CR03 BFTX04513IP20

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Metal Slash Mill

ร่่น MSX 06000E(S/M)/08000E(S/M)/12000E(S/M)/14000E(S/M) เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
เหล็กชุบแข็ง

ม่มคาย
แนวรัศูมี -3° ถึึง -8°
แนวแกน 8°  มม.  มม.  มม.  มม.

รหัสัร่�น ขนาดเม็ด
มีด

ร่�นด้าม S: ร่�นสัั�น
M: ปานกลัาง

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

MSX 06 016  E  S
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H181

รูป 1 (ล็อคหนึ่งชั้น) รูป 2 (ล็อคสองชั้น) 

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

D
M

M
 h

7

LF
LH

D
C

(ร่�น 06000) (ร่�น 08000) (ร่�น 12000) (ร่�น 14000) งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน



H184
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ข้า
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วสู
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SEC-WaveMulti

ร่่น WMM

¢ ค่ณ์สมบัต้็
หัวกัดอเนกประสังค์ทีี่�ที่ำางานหลัากหลัาย เช้�น การกัดร�อง การกัดบุ�าฉีาก การกัดไลั�ระดับุ 
การกัดหล่ัม การเจาะ การกัดวน ฯลัฯ โดยใช้้เม็ดมีด WaveMill
ใช้้แรงตั็ดต็ำ�าแลัะหักเศูษได้อย�างดีเยี�ยม ที่ำาให้มีประสิัที่ธิิภาพิในการใช้้งานควบุคู�กับุ 
เครื�องมืออื�นๆ

D  เพีิยงร่�น WMM ร่�นเดียวก็สัามารถึใช้้งานได้หลัากหลัาย ไม�ว�าจะเป็นงาน 
กัดบุ�า งานกัดเซื้าะร�อง แลัะงานเจาะ

D  เหมาะกับุงานกัดเฉีียงประสิัที่ธิิภาพิสูัง งานกัดวน แลัะงานกัดหล่ัม
D  ใช้้เม็ดมีด WaveMill ทีี่�ให้คมตั็ดทีี่�แหลัมคมแลัะแข็งแรง
D  แรงตั็ดทีี่�ลัดลังช้�วยให้ใช้้แรงเพีิยงเล็ักน้อยแต็�ได้การคายเศูษดีเทีี่ยบุเที่�า 

ร่�นเก�า
D  ให้การตั็ดการเครื�องมือเป็นเรื�องง�าย เนื�องจากใช้้เม็ดมีดเพีิยงร่�นเดียว
D เหมาะกับุงานตั็ดเฉืีอนเหล็ักสัแต็นเลัสัเช้�นกัน

คมตัดมาตรฐาน เม็ดมีดศูนยกลาง

คมตัดมาตรฐาน

D การจัดการเม็ดมีดร่�น WMM

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø25 
วัสดุชิ้นงาน: S50C 
เงื่อนไขการตัด: vc = 80, 150, 200 ม./นาที, fz = 0.1, 0.2 มม./ฟน, 
ap = 15 มม., ระยะยื่นของเครื่องมือ = 40 มม.

D เปรียบเทียบประสิทธิภาพ 
(งานกัดเซาะรอง)

0

7

6

5

4

3

2

1

Sumitomo
บริษัท Cบริษัท B

Sumitomo บริษัท B บริษัท C
vc = 80

vc = 150
vc = 200

อัตราเร็วตัด

fz = 0.1
fz = 0.2

รุน รายละเอียด ø20

20 30

20 30

20 30

22 30

32 40

32 40

32 40

35 40

ø30
เสนผานศูนยกลาง (มม.)

ø40

2000E

2000EL

2000ELH

2000EXLH

3000E

3000EL

3000ELH

3000EXLH

รุนมาตรฐาน

รุนยาว

รุนยาว มีรูสารหลอเย็น

รุนยาวพิเศษ มีรูสารหลอเย็น

รุนมาตรฐาน

รุนยาว

รุนยาว มีรูสารหลอเย็น

รุนยาวพิเศษ มีรูสารหลอเย็น

กำ
ลัง

ขอ
งส

ปน
เด

ิลท
ี่ใช

 (k
W)

D งานกัดบา

D งานกัดหลุม D งานเจาะ D งานกัดวน

D งานกัดเซาะรอง D งานกัดเฉียง

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø25
เม็ดมีด: APMT103504PDER (ACZ350) 
การตัดเฉือนตอเนื่องจากกระบวนการเจาะลึกที่มีความลึก 15 มม. 
ความกวางของการตัด: ae = 25 มม., ความลึก ap = 15 มม. 
ความเร็วตัด: vc = 200 ม./นาที, อัตราการปอน: fz = 0.1 มม./ฟน 
เปาลม

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø25
เม็ดมีด: APMT103504PDER (ACZ350)
ความลึกของการตัด: ap = 25 มม., ae = 5 มม. 
ความเร็วตัด: vc = 120 ม./นาที, อัตราปอน: fz = 0.15 มม./ฟน 
เปาลม

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø25
เม็ดมีด: APMT103504PDER (ACZ310) 
ความลึกของการตัด: ap = 15 มม., ae = 25 มม. 
ความเร็วตัด: vc = 180 ม./นาที, อัตราปอน: fz = 0.12 มม./ฟน 
เปาลม

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø25
เม็ดมีด: APMT103504PDER (ACZ350) 
เสนผานศูนยกลางรู: ø25 มม., ความลึก: ap = 15 มม. 
ความเร็วตัด: vc = 200 ม./นาที, อัตราปอน: f = 0.1 มม./รอบ 
ใชอัตราปอนเสต็ป: 0.5 มม.
เปาลม

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø25
เม็ดมีด: APMT103504PDER (ACZ350) 
เสนผานศูนยกลางรู: ø40 มม., ความลึก: ap = 20 มม. 
ความเร็วตัด: vc = 300 ม./นาที, อัตราปอนงาน: f = 0.1 มม./รอบ 
อัตราปอนตามแนวแกน: 15 มม./ระยะพิทช 
เปาลม

วัสดุบล็อก S50C วัสดุบล็อก S50C วัสดุบล็อก S50C

วัสดุบล็อก S50C

สามารถกัดลาดเอียง

ไดโดยไมตองเตรียมรู

SUS304

ตัดเหล็กสแตนเลสไดดวย
FC250

สามารถกัดรองลึกไดอยางงายดาย

คายเศษออกงาย

คายเศษออกงาย ทำงานเจาะไดโดยที่

เครื่องมือไมเสียหาย สามารถทำงานควานที่มีเสนผานศูนยกลางใหญ 

1.2 ถึง 1.8 เทาของเสนผานศูนยกลางคัตเตอรโดย

ไมตองใชรูนำ
ใชในงานตัดขวางและงานกัดหลุมดวยอัตรา

ปอนตอเนื่องดานขางจากกระบวนการเจาะ

หรืองานกัดเฉียงขั้นตน

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø25
เม็ดมีด: APMT103504PDER (ACZ350) 
ความกวางของการตัด: ae = 25 มม., ความลึก: ap = 15 มม. 
ความเร็วตัด: vc = 200 ม./นาที, อัตราปอน: fz = 0.1 มม./ฟน 
มุมลาดเอียง: P=15° 
เปาลม

¢  ช้�วงผลิัต็ภัณ์ฑ์์แลัะ

ประสิัที่ธิิภาพิ

¢  การใช้ิ้งาน: 

 WMM2025E

ต็ัวเลัขใน DS แสัดงจำานวนฟััน

ร่�น ร่�น รายลัะเอียด
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø20 ø21 ø22 ø24.7 ø25 ø26 ø27 ø28 ø30 ø32 ø33 ø35 ø40

ด้า
ม

WMM 2000E ร่�นมาต็รฐาน 1 1 1 1 1

WMM 2000EL ร่�นยาว 1 1 1 1 1

WMM 2000ELH ร่�นยาว มีรูสัารหลั�อเย็น 1 1 1 1 1

WMM 2000EXLH ร่�นยาวพิิเศูษ มีรูสัารหลั�อเย็น 1 1 1

WMM 3000E ร่�นมาต็รฐาน 1 1 1 1

WMM 3000EL ร่�นยาว 1 1 1 1

WMM 3000ELH ร่�นยาว มีรูสัารหลั�อเย็น 1 1 1 1

WMM 3000EXLH ร่�นยาวพิิเศูษ มีรูสัารหลั�อเย็น 1 1
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รูป 1 รูป 2

DM
M 

h7

LF
LH

D
C

APMX

DM
M 

h7

LF
LH

D
C

APMX

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 2020E D 20 17 20 35 130 3 1 2
WMM 2021E D 21 17 20 35 130 3 1 1
WMM 2025E D 25 26 25 40 140 4 1 2
WMM 2026E D 26 26 25 40 140 4 1 1
WMM 2030E D 30 35 25 50 150 5 1 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว/มีรูสัารหลั�อเย็น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 2020ELH D 20 17 20 60 185 3 1 2
WMM 2021ELH D 21 17 20 35 185 3 1 2
WMM 2025ELH D 25 26 25 75 220 4 1 2
WMM 2026ELH D 26 26 25 40 220 4 1 2
WMM 2030ELH D 30 35 25 50 230 5 1 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 2020EL D 20 17 20 60 185 3 1 2
WMM 2021EL D 21 17 20 35 185 3 1 1
WMM 2025EL D 25 26 25 75 220 4 1 2
WMM 2026EL D 26 26 25 40 220 4 1 1
WMM 2030EL D 30 35 25 50 230 5 1 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาวพิิเศูษ/มีรูสัารหลั�อเย็น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 2022EXLH 22 17 20 35 250 3 1 2
WMM 2027EXLH 27 26 25 40 320 4 1 2
WMM 2030EXLH  30 35 25 50 350 5 1 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1
6.

60

10

11
°

85
°

RE 3.5

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N
การใช้้งานทัี่�วไป M P K N
งานกัดหยาบุ

ร่�น

A
C

Z
35

0

A
C

Z
33

0

A
C

Z
31

0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด
RE

รูป

APMT 103504PDER D D D Q Q 0.4 1
APMT 103508PDER D D D Q Q 0.8 1
APMT 103512PDER D D D Q Q 1.2 1
APMT 103504PDER-H D D D Q Q 0.4 1
APMT 103508PDER-H D D D Q Q 0.8 1
APMT 103512PDER-H D D D Q Q 1.2 1
APET 103504PDER-F D D D Q Q 0.4 1
APET 103504PDFR-S Q Q Q D D 0.4 1

-H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: เม็ดมีดเจียร, -S: สัำาหรับุอะลูัมิเนียมอัลัลัอย

อ่ปกรณ์์ (ทัี่�วไป)  

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

ร่�น WMM2000 BFTX02506N N m  1.5 TRD08 SUMI-P

ร่�น WMM3000 BFTX03584 N m  3.0 TRD15 SUMI-P

N m
     ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-WaveMulti

ร่่น WMM 2000E/EL/ELH/EXLH เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 15° ถึึง 16°
แนวแกน 7° ถึึง 11°  ถึง มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø20 ถึึง ø26 มม. (ไม�ใช้้สัำาหรับุร่�นยาวพิิเศูษ)

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ด

มีด

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 80- 120 -160
งานกัดบุ�า 0.05- 0.13 -0.20

ACZ330งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.09 -0.12
งานเจาะ 0.05- 0.12 -0.18

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80- 100 -120
งานกัดบุ�า 0.05- 0.10 -0.15

ACZ350งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.08 -0.10
งานเจาะ 0.05- 0.09 -0.12

K เหล็ักหลั�อ 250HB 70- 150 -180
งานกัดบุ�า 0.05- 0.13 -0.20

ACZ310งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.09 -0.12
งานเจาะ 0.05- 0.12 -0.18

N
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย
Q 200- 300 -500

งานกัดบุ�า 0.10- 0.15 -0.20
DL1000งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.08 -0.10

งานเจาะ 0.05- 0.08 -0.10

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø30 ถึึง ø40 มม. (ไม�ใช้้สัำาหรับุร่�นยาวพิิเศูษ)

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ด

มีด

P เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 80- 120 -160
งานกัดบุ�า 0.05- 0.15 -0.25

ACZ330งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.10 -0.15
งานเจาะ 0.05- 0.13 -0.20

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80- 100 -120
งานกัดบุ�า 0.05- 0.13 -0.20

ACZ350งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.09 -0.12
งานเจาะ 0.05- 0.12 -0.18

K เหล็ักหลั�อ 250HB 70- 150 -180
งานกัดบุ�า 0.05- 0.15 -0.25

ACZ310งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.10 -0.15
งานเจาะ 0.05- 0.13 -0.20

N อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

Q 200- 300 -500
งานกัดบุ�า 0.10- 0.15 -0.20

DL1000งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.08 -0.10
งานเจาะ 0.05- 0.08 -0.10

เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่หมาย่เหต็่

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานเจาะ  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน
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รูป 1 รูป 2
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คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 3032E D 32 39 32 50 150 4 1 2
WMM 3033E D 33 39 32 50 150 4 1 1
WMM 3035E D 35 39 32 50 150 4 1 1
WMM 3040E D 40 39 32 55 160 4 1 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว/มีรูสัารหลั�อเย็น)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 3032ELH D 32 39 32 90 230 4 1 2
WMM 3033ELH D 33 39 32 50 230 4 1 2
WMM 3035ELH D 35 39 32 50 230 4 1 2
WMM 3040ELH D 40 39 32 55 240 4 1 2

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาว)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 3032EL D 32 39 32 90 230 4 1 2
WMM 3033EL D 33 39 32 50 230 4 1 1
WMM 3035EL D 35 39 32 50 230 4 1 1
WMM 3040EL D 40 39 32 55 240 4 1 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามยาวพิิเศูษ/มีรูสัารหลั�อเย็น)   ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด
APMX

ด้าม 
DMM

หัวสัว�าน
LH

ความยาวรวม
LF

จำานวน
ฟัันรวม

จำานวน
ฟัันทีี่�มีผลั รูป

WMM 3035EXLH 35 39 32 50 370 4 1 2
WMM 3040EXLH  40 39 32 55 420 4 1 2

หมายเหต่็:  ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

รูป 1
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°

RE 5.56

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N
การใช้้งานทัี่�วไป M P K N
งานกัดหยาบุ

ร่�น

A
C

Z
35

0

A
C

Z
33

0

A
C

Z
31

0

H
1

D
L1

00
0

รัศูมีม่มมีด
RE

รูป

APMT 160508PDER D D D Q Q 0.8 1
APMT 160512PDER D D D Q Q 1.2 1
APMT 160516PDER D D D Q Q 1.6 1
APMT 160508PDER-H D D D Q Q 0.8 1
APMT 160512PDER-H D D D Q Q 1.2 1
APMT 160516PDER-H D D D Q Q 1.6 1
APMT 160520PDER-H* D D D Q Q 2.0 1
APMT 160530PDER-H* D D D Q Q 3.0 1
APMT 160540PDER-H* D D D Q Q 4.0 1
APMT 160550PDER-H* D D D Q Q 5.0 1
APMT 160560PDER-H* D D D Q Q 6.0 1
APET 160508PDER-F D D D Q Q 0.8 1
APET 160508PDFR-S Q Q Q D D 0.8 1

-H: คมตั็ดแข็งแกร�ง, -F: เม็ดมีดเจียร, -S: สัำาหรับุอะลูัมิเนียมอัลัลัอย
เม็ดมีดทีี่�มี * กำากับุต้็องมีการดัดแปลังตั็วคัต็เต็อร์ ปรับุเส้ันผ�านศููนย์กลัางเครื�องมือ +0.5 มม. ก�อนการใช้้งาน

อ่ปกรณ์์  

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

ร่�น WMM2000 BFTX02506N 1.5 TRD08 SUMI-P

ร่�น WMM3000 BFTX03584 3.0 TRD15 SUMI-P

N m ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-WaveMulti

ร่่น WMM 3000E/EL/ELH/EXLH เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 17° ถึึง 19°
แนวแกน 7° ถึึง 11°  มม.

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานเจาะ  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø30 ถึึง ø40 มม. (ไม�ใช้้สัำาหรับุร่�นยาวพิิเศูษ)

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ด

มีด

P เหล็ักคาร์บุอน
180 ถึึง 
280HB

80-120-160
งานกัดบุ�า 0.05- 0.15 -0.25

ACZ330งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.10 -0.15
งานเจาะ 0.05- 0.13 -0.20

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80-100-120
งานกัดบุ�า 0.05- 0.13 -0.20

ACZ350งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.09 -0.12
งานเจาะ 0.05- 0.12 -0.18

K เหล็ักหลั�อ 250HB 70-150-180
งานกัดบุ�า 0.05- 0.15 -0.25

ACZ310งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.10 -0.15
งานเจาะ 0.05- 0.13 -0.20

N อะลูัมิเนียม
อัลัลัอย

Q 200-300-500
งานกัดบุ�า 0.10- 0.15 -0.20

DL1000งานกัดเซื้าะร�อง 0.05- 0.08 -0.10
งานเจาะ 0.05- 0.08 -0.10

เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSE
D  หัวคัต็เต็อร์รัศูมีความแกร�งสูัง ประสิัที่ธิิภาพิสูัง 

การออกแบุบุช้�องนั�งเม็ดมีดกว้างที่ำาให้สัามารถึตั็ดเฉืีอนเหล็ักสัแต็นเลัสั ฯลัฯ ได้อย�างมี
ประสิัที่ธิิภาพิสูังแลัะออกแบุบุมาเพืิ�อความที่นที่านทีี่�เหนือกว�า 
เหมาะอย�างยิ�งสัำาหรับุการกัดหยาบุของชิ้�นสั�วนอากาศูยาน เช้�น ใบุพัิดเครื�องบิุน

D  จัดจำาหน�ายเม็ดมีดประเภที่ G-Class แลัะ M-Class 
นอกเหนือจากเม็ดมีดประเภที่ G-Class 4 ม่มแล้ัว ยังมีเม็ดมีด M-Class 8 ม่มแบุบุประหยัดให้
เลืัอกใช้้อีกด้วย

D  ใช้้เกรดใหม�สัำาหรับุการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัม 
เกรดใหม� XCS2000/ACS2500/ACS3000 ที่ำาให้เครื�องมือมีอาย่การใช้้งานทีี่�มั�นคงแลัะ
ยาวนานในการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัม Exotic เช้�น โลัหะผสัมไที่ที่าเนียมแลัะโลัหะผสัมที่นความร้อน
ทีี่�มี Ni รวมถึึงเหล็ักสัแต็นเลัสั

¢ ค่ณ์สมบัต้็

¢ ลาย่หน้ามีด

วัสัด่ชิ้�นงาน M   เหล็ักสัแต็นเลัสั, S   โลัหะผสัม Exotic

การใช้้งาน งานตั็ดทัี่�วไป-งานกัดหยาบุ 

ค่ณ์สัมบัุติ็ มาต็รฐาน

ลัายหน้ามีด

ร่่น G

ภาพิตั็ดขวาง 
คมตั็ด 15°

¢ การออกแบบการจับยึ่ดทีู�มีความแข็งแกร่งสูง

การออกแบบช่ิ้องนั�งเม็ดมีดกว้าง

¢  สามารถใช้ิ้ร่วมกันกับตั็วคัต็เต็อร์ได้โดย่ป้รับการออกแบบพื�นผ้ิวการหา
ต็ำาแหน่งให้เหมาะสม

สามารถใช้ิ้เม็ดมีด G-Class 4 ม่มหรือ 

เม็ดมีด M-Class 8 ม่มบนตั็วหัวกัดเดีย่วกันได้

พืิ�นผิวการหาต็ำาแหน�ง พืิ�นผิวการหาต็ำาแหน�ง

ติ็ดตั็�ง RPHT  
แบุบุ 4 ม่ม

ต็ิดต็ั�ง RPMT/RDMT  
แบุบุ 8 ม่ม

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด (มม.)

ø25 ø32 ø40 ø42 ø50 ø52 ø63 ø80

หัวกัด

RSE 10000RSSS 5 6

RSE 12000RSSS 4 4 5  6 5 6 8

RSE 12000RSS นิ้ว 8

ด้าม RSE 10000ESS 2  3 3  4

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ตั็วเลัขใน DD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSE
¢ ค่ณ์สมบัต้็เกรด

วัสัด่ชิ้�น
งาน

เกรด ความหนาผิว
เคลืัอบุ (μm) ค่ณ์สัมบัุติ็

เหล็กสแตนเลส

โลหะผสม Exotic

XCS2000 4

การเคลืัอบุแบุบุใหม�ทีี่�รวมความต้็านที่านการสึักหรอแลัะ
การแต็กหักช้�วยให้เครื�องมือมีอาย่การใช้้งานทีี่�ยาวนาน
เป็นพิิเศูษในการกลึัง โลหะผิสมทูนความร้อน แลัะ  
สแต็นเลส

ACS2500 3
การเคลืัอบุผิวทีี่�ที่นที่านต็�อการสึักหรอแลัะการยึดเกาะ
ทีี่�ดีเยี�ยมที่ำาให้ได้ประสิัที่ธิิภาพิทีี่�โดดเด�น โดยเฉีพิาะ
อย�างยิ�งในการกลึัง โลหะผิสมไทูทูาเนีย่ม

ACS3000 3

เนื�อคาร์ไบุด์ความเหนียวสูังแลัะการเคลืัอบุทีี่�มีความ
ที่นที่านต็�อการกะเที่าะทีี่�ดีเยี�ยมช้�วยให้กัดงานวัสัด่
งานหลัายประเภที่มีความเสัถีึยรอย�างดีเยี�ยม เช้�น 
โลหะผิสมทูนความร้อน เหล็กสแต็นเลส แลัะ
โลหะผิสมไทูทูาเนีย่ม

¢ ช่ิ้วงการใช้ิ้งานเกรด
เกรด XCS2000/ACS2500/ACS3000 ทีี่�พัิฒนาขึ�นใหม� เหมาะสัำาหรับุการตั็ดเฉืีอนโลัหะผสัม 
ไที่ที่าเนียม โลัหะผสัมที่นความร้อน แลัะเหล็ักสัแต็นเลัสั วางจำาหน�ายแล้ัว!

วัสัด่ช้ิ�นงาน เก็บุผิวลัะเอียด-ต็ัดเบุา งานต็ัดปานกลัาง งานกัดหยาบุ-ต็ัดหนัก

เหล็กสแตนเลส

โลหะผสม Exotic

เค
ลัอ

บุผิ
ว

ACS2500
P

ACS3000
P

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพการตั็ด

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT40, วัสัด่ชิ้�นงาน: Ti-6Al-4V  
เครื�องมือ : RSE 12050RS05, เม็ดมีด: RPHT1204M0EN-G  
เงื�อนไขการตั็ด : vc =70 ม./นาทีี่, fz = 0.25 มม./ฟััน, ap = 2 มม., ae = 30 มม., หลั�อเย็น

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT40, วัสัด่ชิ้�นงาน: Inconel 718 (44HRC) 
เครื�องมือ : RSE 12050RS05, เม็ดมีด: RPHT1204M0EN-G  
เงื�อนไขการตั็ด : vc = 40 ม./นาทีี่, fz = 0.3 มม./ฟััน, ap = 2 มม., ae = 30 มม., หลั�อเย็น

ต้็านที่านการสึักหรอดีเยี�ยมต็ลัอดอาย่การใช้้งาน 
มากกว�าเครื�องมือทัี่�วไปแลัะผลิัต็ภัณ์ฑ์์ของคู�แข�งถึึง 
1.5 เที่�า

ACS2500D





ACS3000D
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D
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D
0

0.05

0.10

0.15

0.20

10 20 30 40
เวลาในการตัด (นาที)

ผลิตภัณฑคูแขง

มากกวา 1.5 เทา
ผลิตภัณฑคูแขง
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ผลิตภัณฑคูแขง A

รุนเกา

ACS2500D

ACS3000D
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D
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D

D

D
D

DDDD
DDDD

D

0.1

0.2

0.3

0.4

5 10 15 20
เวลาในการตัด (นาที)

0

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขงมากกวา 1.4 เทา
มากกวา 2 เทา

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

รุนเกา

ผลิตภัณฑคูแขง B

ACS3000D

XCS2000D

ACS2500 ACS3000

หลัังตั็ดไป 20 นาทีี่

ร่�นเก�า ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง A

XCS2000 ACS3000

หลัังตั็ดไป 7.9 นาทีี่

ร่�นเก�า ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง B

ตั็วอักษร "C" แลัะ "P" ด้านข้างเกรดแสัดงถึึงประเภที่การเคลืัอบุผิว 
C : CVD P : PVD

ที่นที่านต็�อการแต็กหักอย�างดีเยี�ยมสัำาหรับุอาย่ 
การใช้้งานของเครื�องมือ มากกว�าเครื�องมือทัี่�วไป 
แลัะผลิัต็ภัณ์ฑ์์ของคู�แข�งถึึง 1.4 เที่�า

XCS2000 C

200nm

PVD

แรงยึดเกาะระหวางชั้นมีความแข็งแรงสูง

ชั้นผิวเคลือบ

เนื้อคารไบด

ภาพตัดขวางของ
โครงสรางผิวเคลือบ
คมตัด TEM

คารไบดเกรนละเอียดพิเศษ
· การเคลือบ AlTiBN ใหมพรอมโครงสราง
การเคลือบที่ละเอียดเปนพิเศษ ทำใหมี
ความแข็งแรงและความเหนียวสูง

· ทนทานตอการบิ่นและการสึกหรอดีเยี่ยม

การยึดเกาะของผิวเคลือบดีขึ้นอยางเห็นได
ชัด และตานทานการกะเทาะไดมากกวา 
2 เทา

ค่ณ์สัมบัุติ็ชั้�นเคลืัอบุ PVD ใหม�

เกรดทีี่�เหมาะสัม: ACS2500, ACS3000

CVD

 

10nm

Al0.5Ti0.5N
Al0.9Ti0.1N

AlTiN ผลึกลูกบาศกบริสุทธิ์ที่มีปริมาณ Al สูง 
ดวยเทคโนโลยีการควบคุมโครงสรางที่เปนเอกสิทธิ์
เฉพาะ ชั้นของ AlTiN ที่มีสวนประกอบตางกันจะ
เรียงซอนกันที่ระดับนาโนเมตร ดวยองคประกอบ 
Al สูงโดยเฉลี่ยมากกวา 80% ทำใหสามารถรักษา
โครงสรางผลึกใหตานทานความรอนไดดีเยี่ยมและ
มีความแข็งสูง ความตานทานการสึกหรอดีขึ้นอยาง
มาก

การเคลือบผิวดวยเทคโนโลยีที่เปนเอกสิทธิ์
ใหความเคนกดตอผิวเคลือบสูง ยับยั้งการเกิด
รอยแตก ใหความตานทานการแตกหักและ
ความเสียหายจากความรอนไดดีเยี่ยม

ค่ณ์สัมบัุติ็ชั้�นเคลืัอบุ CVD ใหม�

เกรดทีี่�เหมาะสัม: XCS2000
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รูป 1

DCX

D2
D1
DC

LF

K
D

P
C

B
D

P

KWW
DCB

DCSFMS

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง
LF

เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู
DCB

ความกว้างร�องลิั�ม
KWW

ความลึักร�องลิั�ม
KDP

ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก RSE 10040RS05 D 40 30 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 5 0.16 1
RSE 10050RS06 D 50 40 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.27 1
               

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX03584IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

N m
     ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D : สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSE 10000RS เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

 ม่มคาย
แนวรัศูมี -5°

แนวแกน 4°  มม.  มม.

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูปที่ 1 4 มุม รูปที่ 2 8 มุม รูปที่ 3 8 มุม

IC S
11°

IC S
11°

IC S
15°

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา
งานตั็ดปานกลัาง

งานกัดหยาบุ

ร่�น

XC
S2

00
0

A
C

S
25

00

A
C

S
30

00 วงกลัม
ภายใน

IC

ความหนา
S

รูป

RPHT10T3M0EN-G D D D 10 3.97 1
RPMT10T3M0EN-G D D D 10 3.97 2
RDMT10T3M0EN-G D D D 10 3.97 3

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน4 ม่ม 8 ม่ม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

RSE  10  040  R  S  05
รหัสัร่�น ขนาด

เม็ดมีด
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ทิี่ศูที่างการ
ป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวน
ฟััน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
ลัายหน้า

มีด
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด

S โลัหะผสัม Exotic
อัลัลัอยที่นความร้อน Q G 25 - 35 - 50 0.15 - 0.25 - 0.35 XCS2000/ACS2500/ACS3000

ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q G 30 - 60 - 90 0.15 - 0.25 - 0.35 ACS2500 / ACS3000

M เหล็ักสัแต็นเลัสั

SUS430 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/เฟัอริติ็ก) 200HB G 115 - 145 - 175 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

SUS403 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/ช่้บุแข็ง) 240HB G 105 - 130 - 155 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

SUS304, SUS316 (ออสัเที่นนิติ็ก) 180HB G 125 - 155 - 190 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาอาจไม�สัามารถึนำามาใช้้กับุเงื�อนไขการที่ำางานจริงได้ (ขึ�นอยู�กับุปัจจัยต็�างๆ เช้�น เครื�องจักร รูปที่รงวัสัด่ชิ้�นงาน ระบุบุการจับุยึด)
· กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่



H191

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/ 
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง
คัต็เต็อร์ T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกก ลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1

D2
D1
DC

LF

K
D

P
C

B
D

P

KWW
DCB

DCX

DCSFMS

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัด)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

RSE 12040RS04 D 40 28 33 40 16 8.4 5.6 18 13.5 9 4 0.15 1
RSE 12042RS04 D 42 30 33 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.17 1
RSE 12050RS05 D 50 38 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.24 1
RSE 12050RS06 D 50 38 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.23 1
RSE 12052RS05 D 52 40 41 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.26 1
RSE 12063RS06 D 63 51 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.47 1
RSE 12080RS08 D * 80 68 55 50 27 12.4 7 22 20 14 8 0.89 1

นิ�ว

RSE 12080R08 D * 80 68 55 50 25.4 12.4 7 22 20 14 8 0.9 1

               
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต็่  

 
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้

ครีมกันสันิม
ด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX04095IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูปที่ 1 4 มุม รูปที่ 2 8 มุม รูปที่ 3 8 มุม

IC S
11°

IC S
11°

IC S
15°

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา
งานตั็ดปานกลัาง

งานกัดหยาบุ

ร่�น

XC
S2

00
0

A
C

S
25

00

A
C

S
30

00 วงกลัม
ภายใน

IC

ความหนา
S

รูป

RPHT1204M0EN-G D D D 12 4.76 1
RPMT1204M0EN-G D D D 12 4.76 2
RDMT1204M0EN-G D D D 12 4.76 3

N m
     ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D : สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSE 12000R(S) เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย

แนวรัศูมี -5°

แนวแกน 4°  
มม.

 
มม.

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน4 ม่ม 8 ม่ม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

RSE  12  050  R  S  05
รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัาง
สูังส่ัด

ทิี่ศูที่างการ
ป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวน
ฟััน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
ลัายหน้า

มีด
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด

S โลัหะผสัม Exotic
อัลัลัอยที่นความร้อน Q G 25 - 35 - 50 0.15 - 0.25 - 0.35 XCS2000/ACS2500/ACS3000

ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q G 30 - 60 - 90 0.15 - 0.25 - 0.35 ACS2500 / ACS3000

M เหล็ักสัแต็นเลัสั

SUS430 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/เฟัอริติ็ก) 200HB G 115 - 145 - 175 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

SUS403 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/ช่้บุแข็ง) 240HB G 105 - 130 - 155 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

SUS304, SUS316 (ออสัเที่นนิติ็ก) 180HB G 125 - 155 - 190 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาอาจไม�สัามารถึนำามาใช้้กับุเงื�อนไขการที่ำางานจริงได้ (ขึ�นอยู�กับุปัจจัยต็�างๆ เช้�น เครื�องจักร รูปที่รงวัสัด่ชิ้�นงาน ระบุบุการจับุยึด)
· กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

 
ลัอ

กแ
บุบุ

 3
D

คัต็
เต็

อร์
กัด

ข้า
ง

คัต็
เต็

อร์
 T

-S
lot

งา
นลั

บุค
ม

โลั
หะ

 
นอ

กก
ลั�ม

เห
ลัก

เห
ลัก

หลั
�อ,

 
อัต็

รา
เร็

วสั
ง

D
M

M
 h

7

D
N

D
C

X
D

C

LF
LH

รูป 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DN
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวนฟััน นำ�าหนัก

(กก.) รูป

RSE 10025E02 D 25 15 25 20.3 50 130 2 0.4 1
RSE 10025E03 D 25 15 25 20.3 50 130 3 0.39 1
RSE 10032E03 D 32 22 32 27.1 50 130 3 0.68 1
RSE 10032E04 D 32 22 32 27.1 50 130 4 0.67 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX03584IP  3.0 TRDR15IP SUMI-P

N m  ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSE 10000E เหล็กสแตนเลส
 

โลหะผสม Exotic

 
ม่มคาย

แนวรัศูมี 0°

แนวแกน 4°  
มม.

 
มม.

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูปที่ 1 4 มุม รูปที่ 2 8 มุม รูปที่ 3 8 มุม

IC S
11°

IC S
11°

IC S
15°

กระบุวน 
การ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา
งานตั็ดปานกลัาง

งานกัดหยาบุ

ร่�น

XC
S2

00
0

A
C

S
25

00

A
C

S
30

00 วงกลัม
ภายใน

IC

ความหนา
S

รูป

RPHT10T3M0EN-G D D D 10 3.97 1
RPMT10T3M0EN-G D D D 10 3.97 2
RDMT10T3M0EN-G D D D 10 3.97 3

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน4 ม่ม 8 ม่ม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

RSE  10  032  E  03
รหัสัร่�น ขนาดเม็ดมีด เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัาง
สูังส่ัด

ร่�นด้าม จำานวน
ฟััน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
ลัายหน้า 

มีด
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด

S โลัหะผสัม Exotic
อัลัลัอยที่นความร้อน Q G 25 - 35 - 50 0.15 - 0.25 - 0.35 XCS2000/ACS2500/ACS3000

ไที่เที่เนียมอัลัลัอย Q G 30 - 60 - 90 0.15 - 0.25 - 0.35 ACS2500 / ACS3000

M เหล็ักสัแต็นเลัสั

SUS430 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/เฟัอริติ็ก) 200HB G 115 - 145 - 175 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

SUS403 แลัะอื�นๆ (มาร์เที่นซิื้ติ็ก/ช่้บุแข็ง) 240HB G 105 - 130 - 155 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

SUS304, SUS316 (ออสัเที่นนิติ็ก) 180HB G 125 - 155 - 190 0.15 - 0.30 - 0.45 XCS2000/ACS2500/ACS3000

· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาอาจไม�สัามารถึนำามาใช้้กับุเงื�อนไขการที่ำางานจริงได้ (ขึ�นอยู�กับุปัจจัยต็�างๆ เช้�น เครื�องจักร รูปที่รงวัสัด่ชิ้�นงาน ระบุบุการจับุยึด)
· กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต็่
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SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX

(4) รองหักเศษแบบโคง(3) คัตเตอรมีความทนทานสูง

(2) ความหนาของโลหะดานหลังที่ไดรับการปรับปรุง(1) การออกแบบมุมคายที่กวาง

ปองกันการหมุน

พื้นที่สัมผัส

* เม็ดมีดขนาด 12 มม./16 มม./20 มม. ใชได 8 มุม ในขณะที่เม็ดมีด 8 มม./10 มม. 
ใชได 4 มุม

คัต็เต็อร์รัศูมี SEC-Wave Radius Mill ร่�น RSX ให้งานตั็ดเฉืีอนทีี่�เสัถีึยร แม้ใช้้เครื�องจักร 
ทีี่�มีความแข็งแรงในการจับุยึดต็ำ�า ด้วยการออกแบุบุคัต็เต็อร์ทีี่�ให้ความแหลัมคมแลัะความ
แข็งแกร�ง
รายการเกรดร่�น ACM สัำาหรับุเหล็ักสัแต็นเลัสั/โลัหะผสัม Exotic, เกรด ACP200 สัำาหรับุ
เหล็ักทัี่�วไป แลัะเกรด ACK300 สัำาหรับุเหล็ักหลั�อ เพืิ�อรองรับุวัสัด่ชิ้�นงานทีี่�หลัากหลัาย
ร่�น RSX08000 แลัะ RSX20000 ทีี่�เพิิ�มเข้ามาเพืิ�อรองรับุงานตั็ดเฉืีอนต็�างๆ

¢ ค่ณ์สมบัต้็

¢ แรงตั็ดต็ำ�า, การสั�นสะเทืูอนต็ำ�า ¢ ความสามารถในการทูำางานทีู�ดีเยี่�ย่ม

การออกแบุบุม่มคายทีี่�กว้างพิิเศูษแลัะคัต็เต็อร์ทีี่�มีความแข็งแกร�ง ช้�วยให้งานตั็ดเฉืีอน
สัามารถึที่ำาได้โดยมีแรงตั็ดต็ำ�า การสัั�นสัะเทืี่อนต็ำ�า

ควบุค่มม่มได้ง�าย มีความแม�นยำาแลัะความสัามารถึในการที่ำางานสูังด้วยกลัไก 
การวางต็ำาแหน�งทีี่�เป็นเอกสิัที่ธิิ�เฉีพิาะ

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ต็ัวเลัขใน DDD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว

ร่�น ร่�น รายลัะเอียด
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด (มม.)

รูปที่รง
ø20 ø25 ø32 ø40 ø50 ø52 ø63 ø66 ø80 ø100 ø125 ø160

หัว
กัด

RSX1000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 4 5 5

RSXF1000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 5 6 6

RSX12000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 3 4 4 5 6 6 6

RSX12000R นิ้ว ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 6 6

RSXF12000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 4 5 5 6 7 7 10

RSXF12000R นิ้ว ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 7 10

RSX16000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 4 5 6 6

RSX16000R นิ้ว ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 5 6 6

RSXF16000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 5 6 7 8 10

RSXF16000R นิ้ว ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 6 7 8 10

RSX20000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 4 5 6 7

RSX20000R นิ้ว ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 4 5 6 7

RSXF20000RS ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 5 6 7 9

RSXF20000R นิ้ว ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 5 6 7 9

ด้า
ม

RSX08000ES ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 2 3
RSXF08000ES ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 3 4
RSX10000ES ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 2 3
RSXF10000ES ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 3 4
RSX12000ES ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 2
RSXF12000ES ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 3

โม
ดูลั

าร์

RSX08000M ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 2 3 4
RSXF08000M ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 3 4 5
RSX10000M ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 2 3
RSXF10000M ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 3 4
RSX12000M ระย่ะพ้ต็ช์ิ้มาต็รฐาน 2 3
RSXF12000M ระย่ะพ้ต็ช์ิ้ละเอีย่ดมาก 3 4

 ร่�นโมดูลัาร ์ H271
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ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง
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กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX

เปรียบเทียบอายุการใชงาน (ความตานทานการแตกหัก) เปรียบเทียบแรงตัด

เปรียบเทียบการสั่นสะเทือนในงานตัด

รุน RSX ผลิตภัณฑคูแขง รุนเกา

3,000

2,500

2,000

1,500

1,000

500

0

รุน RSX ผลิตภัณฑคูแขง รุนเกา

แรงหลัก
แรงปอน
แรงตาน

0 1 2 3 4 5

รุน RSX
ผลิตภัณฑคูแขง

รุนเกา

ระยะการตัด (ม.)
อายุการใชงานเครื่องมือนานขึ้น 1.6 เทาเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑคูแขง

ลดลงประมาณ 15% เมื่อเทียบกับผลิตภัณฑคูแขง

วัสดุชิ้นงาน: SUS304 เครื่องมือ: ø50

เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน,

ap = 2.0 มม., ae = 10.0 มม., หลอเย็น

แร
งต

ัด 
(N

)

ขน
าด

กา
ร

สั่น
สะ

เท
ือน

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพการตั็ด

¢ อาย่่การใช้ิ้งานเครื�องมือทีู�ย่าวนาน

อายุการใชงานเครื่องมือ (งานตัดเฉือน SUS304)

ผลิตภัณฑคูแขง

0 1 2 3 4 5

ACM300

ผลิตภัณฑคูแขง

รุนเกา

ระยะการตัด (ม.)

(ระยะการตัด: 2.7 ม.)

คัตเตอร: RSXF12050RS
เม็ดมีด: RDET1204M0EN-G
เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน,

ap = 2 มม., ae = 10 มม., หลอเย็น

อายุการใชงานเครื่องมือ (งานตัดเฉือน SUS630-H900)

ผลิตภัณฑคูแขงACM200

0 1 2 3

ACM200

ผลิตภัณฑคูแขง

รุนเกา

ระยะการตัด (ม.)

(ระยะการตัด: 1.8 ม.)

คัตเตอร: RSXF12050RS
เม็ดมีด: RDET1204M0EN-G
เงื่อนไขการตัด: vc = 150 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน,

ap = 2 มม., ae = 10 มม., หลอเย็น

แตกบิ่นบริเวณรอยบาก

รุนเกา รุนเกา

อายุการใชงาน 1.7x อายุการใชงาน 1.3x

ACM300
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SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX
¢ การใช้ิ้งานในกระบวนการตั็ดเฉือน

¢ ข้อควรระวังในการต้็ดตั็�งเม็ดมีด

ขอควรระวังในงานกัดวน ขอควรระวังในงานกัดเฉียง

ใช RMPX ตามดานลางหรือต่ำกวา
เสนผานศูนยกลางมาตรฐาน

ø

เสนผานศูนยกลาง
มาตรฐานหรือสูงกวา

ø บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัด
สามารถตัดออกได
โดยการตัดขวาง
ดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

เสนผานศูนยกลาง
มาตรฐานหรือต่ำกวา

ø บริเวณผิวชิ้นงานที่ยังไมถูกตัด
ไมสามารถตัดออกได
โดยการตัดขวาง
ดวยคัตเตอรดามเดียวกัน

D

D

D
R

M
P

X

สัามารถึใช้้ในงานตั็ดเฉืีอนประสิัที่ธิิภาพิสูังประเภที่ต็�างๆ เช้�น งานกัดบุ�าลึักของแม�พิิมพ์ิ งานกัดเฉีียง แลัะงานกัดวน

คาที่แนะนำสำหรับงานกัดวนและงานกัดเฉียง

รุนเม็ดมีด เสนผานศูนยกลาง
สูงสุด

มุมลาด
สูงสุดเสนผานศูนยกลาง

ต่ำสุด
เสนผานศูนยกลาง

มาตรฐาน
เสนผานศูนยกลาง

สูงสุด

เสนผานศูนยกลางการทำงาน øD  
งานกัดวน (มม.) งานกัดเฉียง

RDET08...

RDET10...

RDET12...

RDET16...

RDET20...

20
25
32
25
32
40
50
52
32
40
50
52
63
66
80

100
63
80

100
125
80

100
125
160

27.6 
37.0 
50.8 
33.0 
46.0 
62.0 
82.0 
86.0 
41.5 
57.5 
77.5 
81.5 

103.5 
109.5 
137.5 
177.5 
96.0 

130.0 
170.0 
220.0 
122.0 
162.0 
212.0 
282.0 

32 
42 
56 
40 
54 
70 
90 
94 
52 
68 
88 
92 

114 
120 
148 
188 
110 
144 
184 
234 
140 
180 
230 
300 

39 
49 
63 
49 
63 
79 
99 

103 
63 
79 
99 

103 
125 
131 
159 
199 
125 
159 
199 
249 
159 
199 
249 
319 

12°00'
7°15'
4°45'

10°30'
6°45'
4°30'
3°15'
3°10'

12°30'
8°00'
5°30'
5°15'
4°00'
3°45'
2°50'
2°10'
6°00'
4°10'
3°00'
2°20'
4°15'
3°00'
2°00'
1°15'

DCX RMPX

C

DA

B

ขอควรระวังสำหรับรุน RSX08000

กดเม็ดมีดคางไว
จากทิศทาง  A  และ  B 
จากนั้นจึงขันสกรู

จัดตำแหนงผิวดานหนา
ของเม็ดมีด  C  ใหตรงกับ
ตำแหนง  D  บนคัตเตอร
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบ่า
อัตราป้อันสูง

อัเนกัประสูงค์
กัดมุมุรัศมุ

กัดมุมุรัศมุ/ 
ลอักัแบ่บ่ 3D

ค์ตเตอัร์กัดข้าง
ค์ตเตอัร์ T-Slot

งานลบ่ค์มุ
โลหะ 

น อักักัลุ่มุเหล็กั
เหล็กัหล่อั, 
อัตราเร็วสูง

รูป 1 

DCX
DC

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

D1
D2

LF

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก RSX 10040RS D 40 30 34 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.2 1
RSX 10050RS D 50 40 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.3 1
RSX 10052RS D 52 42 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.4 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด
CBDP

โบุลัต์็
D1

โบุลัต์็
D2

จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก RSXF 10040RS D 40 30 34 40 16 8.4 5.6 18 14 9 5 0.2 1
RSXF 10050RS D 50 40 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.3 1
RSXF 10052RS D 52 42 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.3 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รุน G

รุน H

� ภาพตัดขวาง
ของคมตัด

รูปที่ 1 4 มุม

IC S

REกระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

การใช้้งานทัี่�วไป

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
10

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

วงกลัม
ภายใน
IC

รัศูมีม่มมีด
RE

ความ
หนา 
S

รูป

RDET 10T3M0EN-G D D D D D 10 5.0 3.97 1
RDET 10T3M0EN-H D D D D D 10 5.0 3.97 1

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX03584IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

N m
    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX(F) 10000RS เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -5°

แนวแกน 10°  มม.

 ข้อควรระวังในการต็ิดต็ั�งเม็ดมีด  H196 

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

ขนาดเม็ด
มีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

RSX   F   10  040  R  S
ทิี่ศูที่างการ

ป้อน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรด เม็ด

มีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-140-180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั Cr
-ba

se
d เฟัอริติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

มาร์เที่นซิื้ติ็ก 200 ถึึง 330HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

C
r/

N
i-b

as
ed ออสัเที่นนิติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

สัองสั�วน  
(ออสัเที่นนิติ็ก/เฟัอริติ็ก) 230 ถึึง 270HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

โครงสัร้างช่้บุแข็ง 330HB 60-100-160 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-120-160 0.10- 0.30 -0.40 ACK300

S
อัลัลัอยที่นความร้อน วัสัด่ Ni-based 250 ถึึง 350HB 20- 30 -040 0.10- 0.20 -0.30

ACM100
ACM200ไที่เที่เนียม

ไที่เที่เนียมบุริส่ัที่ธิิ� (99.5%) (Rm400) 60- 80 -100 0.10- 0.20 -0.30
a + ß อัลัลัอย (Rm1050) 40- 50 -060 0.10- 0.20 -0.30

เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน



H198

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
น กั

ด บุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
น สั

ง
อเ

นก
ปร

ะ สั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

DCX
DC DC DC

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P
D1
D2

LF

C
B

D
P

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

D2
ø17

LF

C
B

D
P

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

LFC
B

D
P

รูป 1 รูป 2 รูป 3

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

RSX 12040RS D 40 28 32 40 16 8.4 5.6 18 13.5 9 3 0.2 1
RSX 12050RS D 50 38 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
RSX 12052RS D 52 40 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.3 1
RSX 12063RS D 63 51 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.4 1
RSX 12066RS D 66 54 55 50 27 12.4 7.0 25 20 14 6 0.7 1
RSX 12080RS D *80 68 55 50 27 12.4 7.0 25 20 14 6 1.0 1
RSX 12100RS D 100 88 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 6 1.4 3

นิ�ว

RSX 12080R D *80 68 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 13 6 1.0 1
RSX 12100R D *100 88 70 63 31.75 12.7 8.0 32.5 46 28 6 1.9 2

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

RSXF 12040RS D 40 28 32 40 16 8.4 5.6 18 13.5 9 4 0.2 1
RSXF 12050RS D 50 38 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.3 1
RSXF 12052RS D 52 40 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.3 1
RSXF 12063RS D 63 51 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.4 1
RSXF 12066RS D 66 54 55 50 27 12.4 7.0 25 20 14 7 0.7 1
RSXF 12080RS D *80 68 55 50 27 12.4 7.0 25 20 14 7 0.9 1
RSXF 12100RS D 100 88 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 10 1.3 3

นิ�ว

RSXF 12080R D *80 68 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 13 7 1.0 1
RSXF 12100R D *100 88 70 63 31.75 12.7 8.0 32.5 46 28 10 1.8 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต่็

          
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูปที่ 1 8 มุม

SIC

รุน G

รุน H

D ภาพตัดขวางของ
คมตัดREกระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา
การใช้้งานทัี่�วไป
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
10

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

วงกลัมภายใน

IC
รัศูมีม่มมีด

RE
ความหนา

S รูป

RDET 1204M0EN-G D D D D D 12 6.0 4.76 1
RDET 1204M0EN-H D D D D D 12 6.0 4.76 1

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -5°
แนวแกน 10°  มม.  มม.

ข้อควรระวังในการต็้ดต็ั�งเม็ดมีด  H196 

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

RSX   F   12  040  R  S
รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้ 

ลัะเอียดมาก
ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง 

สูังส่ัด

หน�วย 
เมต็ริก

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรด เม็ด
มีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-140-180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั Cr
-ba

se
d เฟัอริติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

มาร์เที่นซิื้ติ็ก 200 ถึึง 330HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

C
r-

N
i- b

as
ed ออสัเที่นนิติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

สัองสั�วน  
(ออสัเที่นนิติ็ก/เฟัอริติ็ก) 230 ถึึง 270HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

โครงสัร้างช่้บุแข็ง 330HB 60-100-160 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-120-160 0.10- 0.30 -0.40 ACK300

S
อัลัลัอยที่นความร้อน วัสัด่ Ni-based 250 ถึึง 350HB 20- 30 -040 0.10- 0.20 -0.30

ACM100
ACM200ไที่เที่เนียม

ไที่เที่เนียมบุริส่ัที่ธิิ� (99.5%) (Rm400) 60- 80 -100 0.10- 0.20 -0.30
a + ß อัลัลัอย (Rm1050) 40- 50 -060 0.10- 0.20 -0.30

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX0409IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX(F) 12000R(S)

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

4 ม่ม 8 ม่ม



H199

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

DCX
DC DC DC DC DC

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

D1
D2

LF

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

D2
ø17

LF

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

LF

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

LF

ø66.7

4-ø14

D1

DCX

DCSFMS

DCB
KWW

K
D

P

LF

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

RSX 16063RS D 63 47 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.5 1
RSX 16080RS D *80 64 55 50 27 12.4 7.0 25 20 14 5 0.9 1
RSX 16100RS D 100 84 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 6 1.3 3
RSX 16125RS D 125 109 80 63 40 16.4 9.5 29 52 29 6 2.6 1

นิ�ว

RSX 16080R D *80 64 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 13 5 0.9 1
RSX 16100R D *100 84 70 63 31.75 12.7 8.0 32.5 46 28 6 1.8 2
RSX 16125R D 125 109 80 63 38.1 15.9 10.0 35.5 55 30 6 2.7 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

RSXF 16063RS D 63 47 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.4 1
RSXF 16080RS D *80 64 55 50 27 12.4 7.0 25 20 14 6 0.8 1
RSXF 16100RS D 100 84 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 7 1.3 3
RSXF 16125RS D 125 109 80 63 40 16.4 9.5 29 52 29 8 2.5 1
RSXF 16160RS 160 144 130 63 40 16.4 9.5 29 88 Q 10 4.8 5

นิ�ว

RSXF 16080R D *80 64 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 13 6 0.8 1
RSXF 16100R D *100 84 70 63 31.75 12.7 8.0 32.5 46 28 7 1.7 2
RSXF 16125R D 125 109 80 63 38.1 15.9 10.0 35.5 55 30 8 2.6 1
RSXF 16160R  160 144 100 63 50.8 19.1 11.0 38 72 Q 10 4.3 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต่็

          
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูปที่ 1 8 มุม

SIC

รุน G

รุน H

D ภาพตัดขวางของ
คมตัดREกระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา
การใช้้งานทัี่�วไป
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
10

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

วงกลัมภายใน

IC
รัศูมีม่มมีด

RE
ความหนา

S รูป

RDET 1606M0EN-G D D D D D 16 8.0 6.5 1
RDET 1606M0EN-H D D D D D 16 8.0 6.5 1

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -5°
แนวแกน 10°  มม.  มม.

ข้อควรระวังในการต็้ดต็ั�งเม็ดมีด  H196 

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง 

สูังส่ัด

หน�วย 
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

RSX   F   16  063  R  S
ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรด เม็ด
มีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-140-180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั Cr
-ba

se
d เฟัอริติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

มาร์เที่นซิื้ติ็ก 200 ถึึง 330HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

C
r-

N
i- b

as
ed ออสัเที่นนิติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

สัองสั�วน  
(ออสัเที่นนิติ็ก/เฟัอริติ็ก) 230 ถึึง 270HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

โครงสัร้างช่้บุแข็ง 330HB 60-100-160 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-120-160 0.10- 0.30 -0.40 ACK300

S
อัลัลัอยที่นความร้อน วัสัด่ Ni-based 250 ถึึง 350HB 20- 30 -040 0.10- 0.20 -0.30

ACM100
ACM200ไที่เที่เนียม

ไที่เที่เนียมบุริส่ัที่ธิิ� (99.5%) (Rm400) 60- 80 -100 0.10- 0.20 -0.30
a + ß อัลัลัอย (Rm1050) 40- 50 -060 0.10- 0.20 -0.30

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ 
ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

RSX(F) 16063RS  
BFTX0511IP 5.0 Q HPL2025 TRB20IP SUMI-PRSX(F) 16080R(S)

ถึึง RSX(F) 16125R(S)
RSXF   16160R(S) BFTX0511IP 5.0 TRDR20IP Q Q SUMI-P

เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX(F) 16000R(S)

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

4 ม่ม 8 ม่ม



H200

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
น กั

ด บุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
น สั

ง
อเ

นก
ปร

ะ สั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

D1
DC DC DC DC DC

D2

LF

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

D2
ø18

LF

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

LF

D1

DCX

DCSFMS
DCB
KWW

K
D

P

LF

ø66.7

4-ø14

D1

DCX

DCSFMS

DCB
KWW

K
D

P

LF

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4 รูป 5

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

RSX 20080RS D *80 60 55 50 27 12.4 7 22 20 14 4 0.9 1
RSX 20100RS D 100 80 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 5 1.8 3
RSX 20125RS D 125 105 80 63 40 16.4 9 29 52 29 6 2.6 1
RSX 20160RS D 160 140 130 63 40 16.4 9 29 90 Q 7 4.7 5

นิ�ว

RSX 20080R D *80 60 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 4 0.9 1
RSX 20100R D 100 80 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 5 1.8 2
RSX 20125R D 125 105 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 6 2.6 1
RSX 20160R D 160 140 130 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 7 4.2 4

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

RSXF 20080RS D *80 60 55 50 27 12.4 7 22 20 14 5 0.9 1
RSXF 20100RS D 100 80 70 50 32 14.4 8 32 46 Q 6 1.8 3
RSXF 20125RS D 125 105 80 63 40 16.4 9 29 52 29 7 2.6 1
RSXF 20160RS D 160 140 130 63 40 16.4 9 29 90 Q 9 4.6 5

นิ�ว

RSXF 20080R D *80 60 55 50 25.4 9.5 6 25 20 14 5 0.9 1
RSXF 20100R D *100 80 70 63 31.75 12.7 8 32 46 27 6 1.8 2
RSXF 20125R D 125 105 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 7 2.6 1
RSXF 20160R D 160 140 130 63 50.8 19.1 11 38 72 Q 9 4.1 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก โปรดต็รวจสัอบุขนาดติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ (DCB) เมื�อเลืัอกคัต็เต็อร์
หมาย่เหต่็

          
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูปที่ 1 8 มุม

SIC

รุน G

รุน H

ภาพตัดขวางของคมตัด
REกระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา
การใช้้งานทัี่�วไป
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
10

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

วงกลัมภายใน

IC
รัศูมีม่มมีด

RE
ความหนา

S รูป

RDET 2006M0EN-G D D D D D 20 10.0 6.5 1
RDET 2006M0EN-H D D D D D 20 10.0 6.5 1

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -5°
แนวแกน 10°  มม.  มม.

ข้อควรระวังในการต็้ดต็ั�งเม็ดมีด  H196 

RSX   F   20  080  R  S
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรด เม็ด
มีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-140-180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั Cr
-ba

se
d เฟัอริติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

มาร์เที่นซิื้ติ็ก 200 ถึึง 330HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

C
r-

N
i- b

as
ed ออสัเที่นนิติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

สัองสั�วน  
(ออสัเที่นนิติ็ก/เฟัอริติ็ก) 230 ถึึง 270HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

โครงสัร้างช่้บุแข็ง 330HB 60-100-160 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-120-160 0.10- 0.30 -0.40 ACK300

S
อัลัลัอยที่นความร้อน วัสัด่ Ni-based 250 ถึึง 350HB 20- 30 -040 0.10- 0.20 -0.30

ACM100
ACM200ไที่เที่เนียม

ไที่เที่เนียมบุริส่ัที่ธิิ� (99.5%) (Rm400) 60- 80 -100 0.10- 0.20 -0.30
a + ß อัลัลัอย (Rm1050) 40- 50 -060 0.10- 0.20 -0.30

อ่ปกรณ์์

ร่�น

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

RSX(F) 20080R(S)  
BFTX0615IP 5.0 Q HPL2025 TRB25IP SUMI-Pถึึง RSX(F) 20125R(S)

RSX(F) 20160R(S)BFTX0615IP 5.0 TRDR25IP Q Q SUMI-P เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX(F) 20000R(S)

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง 

สูังส่ัด

หน�วย 
เมต็ริก

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

4 ม่ม 8 ม่ม



H201

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1

DM
M

 h
7

LF
LH

D
C

X

D
N

D
C

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ครีมกัน
สันิม

N m

RSX(F)08000ES BFTX02506IP 1.5 TRDR08IP SUMI-P
RSX(F)10000ES BFTX03584IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P
RSX(F)12000ES BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน) เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 8 มม.  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน 

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง
DN

หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

RSX 08020ES D 20 12 20 16.9 30 100 2 0.3 1
RSX 08025ES D 25 17 25 21.9 40 120 3 0.4 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน) เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 10 มม.  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน 

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง
DN

หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

RSX 10025ES D 25 15 25 20.3 50 130 2 0.4 1
RSX 10032ES D 32 22 32 27.1 50 130 3 0.7 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน) เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 12 มม.  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน 

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง
DN

หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

RSX 12032ES D 32 20 32 25.6 50 130 2 0.7 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก) เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 8 มม.  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน 

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง
DN

หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

RSXF 08020ES D 20 12 20 16.9 30 100 3 0.3 1
RSXF 08025ES D 25 12 25 21.9 40 120 4 0.4 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก) เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 10 มม.  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน 

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง
DN

หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

RSXF 10025ES D 25 15 25 20.3 50 130 3 0.4 1
RSXF 10032ES D 32 22 32 27.1 50 130 4 0.7 1

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก) เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 12 มม.  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน 

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง
DN

หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

RSXF 12032ES D 32 20 32 25.6 50 130 3 0.7 1
เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

การใช้้งานทัี่�วไป
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
20

0

A
C

K
30

0

A
C

M
10

0

A
C

M
20

0

A
C

M
30

0

วงกลัมภายใน

IC
รัศูมีม่มมีด

RE
ความหนา

S คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม รูป

RDET 0803M0EN-G D D D D D
8 4.0 3.18 RSX(F)08000ES

1
RDET 0803M0EN-H D D D D D 1
RDET 10T3M0EN-G D D D D D

10 5.0 3.97 RSX(F)10000RS/ES
1

RDET 10T3M0EN-H D D D D D 1
RDET 1204M0EN-G D D D D D

12 6.0 4.76 RSX(F)12000RS/ES
2

RDET 1204M0EN-H D D D D D 2

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี -5° ถึึง -8°
แนวแกน 10°  มม.  มม.  มม.  มม.

SIC

รุน G รุน H

ภาพตัดขวางของคมตัด

รูปที่ 1 4 มุม รูปที่ 2 8 มุม

SIC

RE RE

ข้อควรระวังในการต็้ดต็ั�งเม็ดมีด  H196 

รหัสัร่�น ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียดมาก

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง 

สูังส่ัด

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

RSX   F   10 025 ES

(08000ES) (10000ES)
(12000ES)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรด เม็ด
มีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-140-180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M

เห
ลัก

สัแ
ต็น

เลั
สั Cr
-ba

se
d เฟัอริติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

มาร์เที่นซิื้ติ็ก 200 ถึึง 330HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

C
r-

N
i- b

as
ed ออสัเที่นนิติ็ก 200HB 150-180-200 0.15- 0.25 -0.35 ACM300

สัองสั�วน  
(ออสัเที่นนิติ็ก/เฟัอริติ็ก) 230 ถึึง 270HB 80-120-180 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

โครงสัร้างช่้บุแข็ง 330HB 60-100-160 0.15- 0.25 -0.35 ACM200

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-120-160 0.10- 0.30 -0.40 ACK300

S
อัลัลัอยที่นความร้อน วัสัด่ Ni-based 250 ถึึง 350HB 20- 30 -040 0.10- 0.20 -0.30

ACM100
ACM200ไที่เที่เนียม

ไที่เที่เนียมบุริส่ัที่ธิิ� (99.5%) (Rm400) 60- 80 -100 0.10- 0.20 -0.30
a + ß อัลัลัอย (Rm1050) 40- 50 -060 0.10- 0.20 -0.30

เงื�อนไขการตั็ดเป็นค�าแนะนำาสัำาหรับุอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน
(12000ES)

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น RSX(F) 08000ES / 10000ES / 12000ES
4 ม่ม 8 ม่ม
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¢ ค่ณ์สมบัต้็
SEC-Wave Radius Mill ร่�น WRCX เป็นคัต็เต็อร์อเนกประสังค์
ประสิัที่ธิิภาพิสูัง เหมาะกับุงานตั็ดเฉืีอนหลัายประเภที่ ทัี่�งงานกัดบุ�าลึักของ 
แม�พิิมพ์ิ งานกัดเฉีียง แลัะงานกัดวน
นอกจากนี�ยังมีลัายหน้ามีดแลัะเกรดหลัายร่�นให้เลืัอกใช้้ รองรับุวัสัด่ชิ้�นงาน 
ทีี่�หลัากหลัายตั็�งแต็�เหล็ักทัี่�วไปไปจนถึึงโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก

¢ ข้อควรระวังในการใช้ิ้งาน
D ข้อควรระวังในงานกัดวน D ข้อควรระวังในงานกัดเฉีียง

D  ตั็วคัต็เต็อร์ทีี่�มีความที่นที่านแลัะการเคลืัอบุผิวแบุบุพิิเศูษช้�วยยืดอาย่การใช้้งาน
เครื�องมือแลัะเพิิ�มความมั�นคงในการใช้้งานได้อย�างดีเยี�ยม

D  สัามารถึต้็านที่านการสัะท้ี่านได้อย�างดีเยี�ยมด้วยการออกแบุบุคมตั็ดกันสัะเทืี่อน
D  ท่ี่กขนาดมาพิร้อมรูสัารหลั�อเย็นเพืิ�อป้องกันการสัะสัมแลัะติ็ดขัดของเศูษ
D  สักรูแคลัมป์ทีี่�มีความที่นที่านพิร้อมการจับุยึดเม็ดมีดด้วยสักรู Torx Plus ช้�วย

ให้การที่ำางานมีความเสัถีึยร

¢ เม็ดมีดหลากหลาย่ร่่น
D  นอกเหนือจากเม็ดมีดร่�นเก�า WRC แล้ัว ยังมีเม็ดมีดงานโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ักแลัะ

เม็ดมีดคมหยัก (Surfing) เพิิ�มเข้ามาใหม�ให้เลืัอกใช้้

       เม็ดมีดงานโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก   QPET SSSSSS PPFR-S
D ให้ความเรียบุผิวทีี่�ดีขึ�นด้วยคมตั็ดไวเปอร์ผิวโค้ง
D ม่มแหลัมคม
D เม็ดมีดใช้้ได้สีั�ม่ม

       เม็ดมีดคมหยัก (Surfing)   QPMT SSSSSS PPER-R
D คมตั็ดได้รับุการออกแบุบุให้เป็นรูปคลืั�นทีี่�มีเอกลัักษณ์์เฉีพิาะ
D เม็ดมีดใช้้ได้สีั�ม่ม
D  แรงตั็ดต็ำ�า ที่ำาให้สัามารถึใช้้ในเครื�องจักร 

ทีี่�มีความแข็งแรงต็ำ�าได้
*  การใช้้งานแบุบุสัลัับุระหว�าง  
คมตั็ด A แลัะ คมตั็ด B  
(ใช้้ได้เฉีพิาะคัต็เต็อร์ทีี่�มีจำานวนคมตั็ดเป็นเลัขคู�)

มุม
ลา
ด

ใช RMPX ตามดานลางหรือต่ำกวา

øD
เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐานหรือสูังกว�า

บุริเวณ์ผิวชิ้�นงานทีี่�ยังไม�ถูึกตั็ด
สัามารถึตั็ดออกได้โดยการตั็ด
ขวางด้วยคัต็เต็อร์ด้ามเดียวกัน

øD

บุริเวณ์ผิวชิ้�นงานทีี่�ยังไม�ถูึกตั็ด 
ไม�สัามารถึตั็ดออกได้โดยการตั็ดขวาง 
ด้วยคัต็เต็อร์ด้ามเดียวกัน

เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐานหรือต็ำ�ากว�า

เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐาน
øD

มุม
ลา
ด

ใช RMPX ตามดานลางหรือต่ำกวา
D ใช้้ RMPX ต็ามด้านลั�างหรือต็ำ�ากว�า

A

A A+B

B

B

D ความเร็วรอบุสูังส่ัดทีี่�ยอมได้ในงานกัดโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก  (หน�วย: นาทีี่-1)

เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX (มม.)

ร่�นเม็ดมีด
QPET10····-S QPET12····-S QPET16····-S

25 28,000 
32 25,000 
40 22,000 15,000 
50 20,000 14,000 
63 18,000 13,000 
80 16,000 12,000 

100 10,000 

*  อัต็ราเร็วรอบุสูังส่ัดถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้เม็ดมีดหล่ัดออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง ถึึงแม้ว�าความเร็ว
ทีี่�ใช้้จะอยู�ภายในความเร็วรอบุสูังส่ัดทีี่�ยอมได้ การสัั�นสัะเทืี่อนทีี่�ผิดปกติ็อาจเกิดขึ�นได้โดยขึ�นอยู�กับุ 
ความแข็งแรงของเครื�องจักรหรือปัจจัยอื�นๆ ดังนั�น แนะนำาให้เริ�มกัดงานทีี่�ความเร็วครึ�งหนึ�งของความเร็ว
รอบุสูังส่ัดทีี่�ยอมได้ก�อน แล้ัวค�อยๆ เพิิ�มความเร็วขึ�นทีี่ลัะน้อย ในขณ์ะทีี่�ต็รวจสัอบุความผิดปกติ็ไปด้วย

เลืั�อนทีี่ลัะ 90° ในการติ็ดตั็�ง
เม็ดมีด

AA

AA

BB

BB
BB

AA

D ค�าทีี่�แนะนำาสัำาหรับุงานกัดวนแลัะงานกัดเฉีียง

ร่�นเม็ดมีด
งานกัดวน (ขนาดในหน�วย มม.) งานกัดเฉีียง

เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางาน øD ม่มลัาดสูังส่ัด
RMPX (สูังส่ัด)เส้ันผ�านศููนย์กลัางต็ำ�าส่ัด เส้ันผ�านศููนย์กลัางมาต็รฐาน เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

QP¨¨08SSSS
20 25 32 39 13°
25 35 42 49  8°20'

QP¨¨10SSSS
25 32 40 48 13°10'
32 46 54 62  8°

QP¨¨12SSSS

40 57 68 79 10°
50 77 88 99  7°30'
63 103 114 125  5°10'
80 137 148 159  3°50'

QP¨¨16SSSS

40 49 64 79 19°30'
50 69 84 99 12°
63 95 110 125  8°
80 129 144 159  5°30'

100 169 184 199  4°

QP¨¨20SSSS
125 212 230 248  3°30'
160 282 300 318  2°30'

(ต็ำาแหน�ง 0°) (ต็ำาแหน�งเมื�อหม่น 90°) (รูปที่รงทีี่�ได้)

รัศูมีม่มมีด
คมตั็ดไวเปอร์ผิวโค้ง

¢ ช้�วงผลิัต็ภัณ์ฑ์์

ร่�น เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด
(มม.) จำานวนฟััน

ร่�นหัวกัด
WRCX(F) 12000R(S) ø40 ถึึง ø80 4-6
WRCX(F) 16000R(S) ø63 ถึึง ø100 3-6
WRCX 20000R(S) ø125 ถึึง ø160 5-6

ร่�นด้าม
WRCX 08000E ø20 ถึึง ø25 2-3
WRCX 10000E ø25 ถึึง ø32 2-3
WRCX 16000E ø40 ถึึง ø50 2-3

ร่�นโมดูลัาร์
WRCX 08000M ø20 ถึึง ø25 2-3
WRCX 10000M ø25 ถึึง ø32 2-3
WRCX 12000M ø40 4

ร่�นโมดูลัาร ์ H272

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น WRCX



H203

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 

K
D

P DCB
KWW

D2

D1

LF

DCX
DC

DCSFMS

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เสั้นผ�านศููนย์กลัางสัูงสั่ด

DCX
เสั้นผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

เม
ต็ริ

ก

WRCX 12040RS D 40 28 36 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.2 1
WRCX 12050RS D 50 38 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.2 1
WRCX 12063RS D 63 51 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.4 1
WRCX 12080RS D *80 68 55 50 27 12.4 7.0 25 20 13.5 6 0.9 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เสั้นผ�านศููนย์กลัางสัูงสั่ด

DCX
เสั้นผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน
นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

เม
ต็ริ

ก

WRCXF 12050RS D 50 38 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.2 1
WRCXF 12063RS D 63 51 40 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.4 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

          
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)

เม็ดมีด (ทัี่�วไป)  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC รูปที่ 1 8 มุม

รูป 3

รูป 2

IC

IC

90° S

RE
RE

SIC

IC

IC

IC

RE

S

โลหะนอกกลุมเหล็ก

เม็ดมีดคมหยัก (Surfing)

4 มุม

4 มุม

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K N

การใช้้งานทัี่�วไป K N
งานกัดหยาบุ K

การใช้้งาน ร่�น

A
C

P
10

0
A

C
P

20
0

A
C

P
30

0
A

C
K

20
0

A
C

K
30

0

H
1

D
L1

00
0

วงกลัมภายใน

IC
รัศูมีม่มมีด

RE
ความหนา

S รูป

การใช้้งาน
ทัี่�วไป

QPMT 120440 PPEN D D D D Q Q 12 4.0 4.76 1
QPMT 120440 PPEN-H* D D D D Q Q 12 4.0 4.76 1

โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก QPET 120460 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 12 6.0 4.76 2
Surfing QPMT 120460 PPER-R  D D   Q Q 12 6.0 4.76 3
*: -H ด้านหลัังหมายถึึงร่�นคมตั็ดแข็งแกร�ง

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX0409IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน -3°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา  
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø40 ถึึง 80 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-140-180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80-120-160 0.10- 0.20 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-120-160 0.10- 0.20 -0.40 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 200-500-1,000 0.10- 0.30 -0.40 DL1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น WRCX(F)12000

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
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บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 
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นลั
บุค

ม
โลั
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ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั
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อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

รูป 1 รูป 2

K
D

P DCB
KWW

D2

D1
DC DC

D1

DCX

LF

LF

DCX

DCSFMS
DCSFMS

K
D

P DCB
KWW

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต็์

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WRCX 16063RS D 63 47 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 3 0.4 1
WRCX 16080RS D *80 64 55 50 27 12.4 7.0 25 20 13.5 4 0.8 1
WRCX 16100RS D 100 84 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 5 1.2 2

นิ�ว

WRCX 16080R D 80 64 55 50 25.4 9.5 6.0 25 20 13 4 0.8 1
WRCX 16100R D 100 84 70 63 31.75 12.7 8.0 32 46 17 5 1.4 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต็์

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WRCXF 16063RS D 63 47 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.4 1
WRCXF 16080RS D *80 64 55 50 27 12.4 7.0 25 20 13.5 5 0.7 1
WRCXF 16100RS D 100 84 70 50 32 14.4 8.5 32 46 Q 6 1.2 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมาย่เหต่็

          
  กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (ø80: M12 × 30 ถึึง 35 มม., ø100: M16 × 40 ถึึง 45 มม.)

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC
รูปที่ 1 8 มุม รูป 2 

(รุนCP)

รูป 3 รูป 4
IC

IC

90° S

RE

IC S

IC

90°

11.25°

RE

RE

S SIC

IC

IC

IC

RE

เม็ดมีดคมหยัก (Surfing) โลหะนอกกลุมเหล็ก 4 มุม4 มุม

8 มุม
กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K N
การใช้้งานทัี่�วไป K N
งานกัดหยาบุ K

การใช้้งาน ร่�น

A
C

P
10

0
A

C
P

20
0

A
C

P
30

0
A

C
K

20
0

A
C

K
30

0

H
1

D
L1

00
0

วงกลัมภายใน

IC
รัศูมีม่มมีด

RE
ความหนา

S รูป

การใช้้งาน
ทัี่�วไป

QPMT 160660 PPEN D D D D Q Q 16 6.0 6.5 1
QPMT 160660 PPEN-H*1 D D D D Q Q 16 6.0 6.5 1

กันสัะเที่อืน*2 QPMT 160608 PPEN D D D D Q Q 16 0.8 6.5 1
QPMT 160608 PPEN-CP D D D D Q Q 16 0.8 6.5 2

โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก QPET 160680 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 16 8.0 6.5 3
Surfing QPMT 160680 PPER-R  D D   Q Q 16 8.0 6.5 4
*1: -H ด้านหลัังหมายถึึงร่�นคมตั็ดแข็งแกร�ง
*2: สัำาหรับุการจัดการเม็ดมีดในงานทีี่�ต้็องป้องกันการสัั�นสัะเทืี่อน ให้วางสัลัับุระหว�างร่�น 08 แลัะ 08-CP
ใช้้ได้เฉีพิาะคัต็เต็อร์ทีี่�มีจำานวนคมตั็ดเป็นเลัขคู�เที่�านั�น

อ่ปกรณ์์

สักรูหัวแบุน
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

BFTX0511IP 5.0 HPL2025TRB20IP SUMI-P

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน -3°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา  
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø40 ถึึง 80 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100- 160 -200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100- 140 -180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80- 120 -160 0.10- 0.20 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80- 120 -160 0.10- 0.20 -0.40 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 200- 500 -1,000 0.10- 0.30 -0.40 DL1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร 
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø100 ถึึง ø160 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 150- 200 -250 0.30- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100- 160 -200 0.10- 0.30 -0.50 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160- 180 -200 0.15- 0.20 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100- 150 -200 0.10- 0.15 -0.20 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 200- 500 -1,000 0.20- 0.40 -0.60 DL1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร 
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น WRCX(F) 16000R(S)

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
หมาย่เหต่็
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เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 รูป 2

K
D

P DCB
KWW

D2

D1

DC DC
D1

DCX

LF

LF

DCX

DCSFMS
DCSFMS

K
D

P DCB
KWW

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต็์

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

WRCX 20125R D 125 105 80 63 38.1 15.9 10.0 35.5 55 30 5 2.3 1
WRCX 20160R D 160 140 100 63 50.8 19.1 11.0 41.5 72 Q 6 4.0 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงด้านบุนมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC รูปที่ 1 8 มุม รูป 2 
(รุนCP)

รูป 3
IC

IC

90°
S

RE

IC S

IC

90°

11°15'

RE

RE

IC
IC

S

โลหะนอกกลุมเหล็ก

8 มุม

4 มุม

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K N

การใช้้งานทัี่�วไป K N
งานกัดหยาบุ K

การใช้้งาน ร่�น

A
C

P
10

0
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C
P
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A
C

P
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0
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C
K
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A
C

K
30
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H
1

D
L1

00
0

วงกลัมภายใน

IC
รัศูมีม่มมีด

RE
ความหนา

S รูป

การใช้้งาน 
ทัี่�วไป

QPMT 200670 PPEN D D D D Q Q 20 7.0 6.5 1
QPMT 200670 PPEN-H*1 D D D D Q Q 20 7.0 6.5 1

กันสัะเทืี่อน*2 QPMT 200608 PPEN D D D D Q Q 20 0.8 6.5 1
QPMT 200608 PPEN-CP D D D D Q Q 20 0.8 6.5 2

Surfing QPMT 2006100 PPER-R  D D   Q Q 20 10.0 6.5 3
*1: -H ด้านหลัังหมายถึึงร่�นคมตั็ดแข็งแกร�ง
*2: สัำาหรับุการจัดการเม็ดมีดในงานทีี่�ต้็องป้องกันการสัั�นสัะเทืี่อน ให้วางสัลัับุระหว�างร่�น 08 แลัะ 08-CP

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน -3°  มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø100 ถึึง ø160 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.30- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.10- 0.30 -0.50 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 160-180-200 0.15- 0.20 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-150-200 0.10- 0.15 -0.20 ACK200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ
ประแจแบุบุถึอดได้ ครีมกัน

สันิมด้ามจับุ ประแจ

N m

WRCX 20125R BFTX0615IP 7.5 Q HPL2025 TRB25IP
SUMI-P

WRCX 20160R BFTX0615IP 7.5 TRDR25IP Q Q

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น WRCX 20000R

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
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ดข้
าง/

 
คัต็
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T-
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ม
โลั
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รูป 1

DM
M

 h
7

LF
LH

D
C

X

D
N

D
C

คัต็เต็อร์ (เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 8 มม.)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DN
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WRCX 08020ES D 20 12 20 18 50 130 2 0.2 1
WRCX 08020EM D 20 12 20 18 100 180 2 0.3 1
WRCX 08020EL 20 12 20 18 130 250 2 0.5 1
WRCX 08025ES D 25 17 25 21 50 130 3 0.4 1
WRCX 08025EM D 25 17 25 21 100 180 3 0.5 1
WRCX 08025EL  25 17 25 21 130 250 3 0.7 1

คัต็เต็อร์ (เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 10 มม.)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DN
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WRCX 10025ES D 25 15 25 21 50 130 2 0.4 1
WRCX 10025EM D 25 15 25 21 100 180 2 0.5 1
WRCX 10025EL 25 15 25 21 130 250 2 0.7 1
WRCX 10032ES D 32 22 32 28 50 130 3 0.7 1
WRCX 10032EM D 32 22 32 28 120 200 3 1.0 1
WRCX 10032EL  32 22 32 28 180 300 3 1.5 1

คัต็เต็อร์ (เม็ดมีดทีี่�เหมาะสัม IC = ร่�น 16 มม.)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัางสูังส่ัด
DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง
DC

ด้าม

DMM
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DN
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WRCX 16040ES D 40 24 32 31.3 50 170 2 0.9 1
WRCX 16040EM D 40 24 32 31.3 50 250 2 1.4 1
WRCX 16050ES D 50 34 32 40.8 50 170 3 1.0 1
WRCX 16050EM D 50 34 32 40.8 50 250 3 1.5 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 

ม่มคาย
แนวรัศูมี -3 ถึึง 0°
แนวแกน -3°  มม.  มม.  มม.

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-Wave Radius Mill

ร่่น WRCX 08000E(S/M)/10000E(S/M)/16000E(S/M)

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

(ร่�น 08000E) (ร่�น 10000E) (ร่�น 16000E)

อ่ปกรณ์์
คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

ร่�น WRCX08000E BFTX02506IP N m  1.5 TRDR08IP
SUMI-Pร่�น WRCX10000E BFTX03584IP N m  3.0 TRDR15IP

ร่�น WRCX16000E BFTX0511IP N m  5.0 TRDR20IP

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา  
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø20 ถึึง 32 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 80-120-160 0.10- 0.30 -0.40 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 60-100-140 0.10- 0.20 -0.30 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 60-100-120 0.10- 0.15 -0.20 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 80 -120 0.10- 0.20 -0.30 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 200-500-1,000 0.10- 0.20 -0.30 DL1000

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง ø40 ถึึง ø50 มม. 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-160-200 0.20- 0.40 -0.60 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-140-180 0.20- 0.30 -0.40 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 80-120-160 0.10- 0.20 -0.30 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-120-160 0.10- 0.20 -0.40 ACK200

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 200-500-1,000 0.10- 0.30 -0.40 DL1000
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร 
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร 
ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

เม็ดมีด ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC

IC

IC

90°

รูป 1

S

RE

IC S

IC

90°

11°15'รูป 2
RE

RE

RE

(รุน CP)

รูป 3

รูป 4
S

S

IC

IC

IC

IC

เม็ดมีดคมหยัก (Surfing)

โลหะนอกกลุมเหล็ก

8 มุม

8 มุม

4 มุม

4 มุม

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K N

การใช้้งานทัี่�วไป K N
งานกัดหยาบุ K

การใช้้งาน ร่�น

A
C

P
10

0
A

C
P

20
0

A
C

P
30

0
A

C
K

20
0

A
C

K
30

0

H
1

D
L1

00
0

วงกลัม 
ภายใน

IC

รัศูมี 
ม่มมีด

RE

ความ
หนา

S
รูป คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

การใช้้งาน
ทัี่�วไป

QPMT 080330 PPEN D D D D Q Q  8  3.0 3.18 1
ร่�น WRCX08000E

080330 PPEN-H*1 D D D D Q Q  8  3.0 3.18 1
QPMT 10T335 PPEN D D D D Q Q 10  3.5 3.97 1

ร่�น WRCX10000E
10T335 PPEN-H*1 D D D D Q Q 10  3.5 3.97 1

QPMT 160660 PPEN D D D D Q Q 16  6.0 6.5 1
ร่�น WRCX16000E

160660 PPEN-H*1 D D D D Q Q 16  6.0 6.5 1

กันสัะเทืี่อน*2 QPMT 160608 PPEN D D D D Q Q 16  0.8 6.5 1
ร่�น WRCX16000E

160608 PPEN-CP D D D D Q Q 16  0.8 6.5 2
โลัหะนอก
กล่ั�มเหล็ัก

QPET 10T350 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 10  5.0 3.97 3 ร่�น WRCX10000E

QPET 160680 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 16  8.0 6.5 3 ร่�น WRCX16000E

Surfing QPMT 160680 PPER-R D D Q Q 16  8.0 6.5 4 ร่�น WRCX16000E

*1: -H ด้านหลัังหมายถึึงร่�นคมตั็ดแข็งแกร�ง  *2: สัำาหรับุการจัดการเม็ดมีดในงานทีี่�ต้็องป้องกันการสัั�นสัะเทืี่อน ให้วางสัลัับุระหว�างร่�น 08 แลัะ 08-CP



H207

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveBall

ร่่น WBMR

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø20 ø25 ø30 ø40 ø50

ด้า
ม

WBMR 2000S D D D D D
WBMR 2000M D D D D D
WBMR 2000L D D D D D
WBMR 2000S(M/L)-C D
WBMR 2000SL D D D D D
WBMR 2000ML D D D D D
WBMR 2000LL D D D D D
WBMR 2000S(M/L)L-C D

¢ อ่ป้กรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม
¨ หมายถึึงร่�น S/M/L

ชื้�ออ่ปกรณ์์ ร่�นคมตั็ดสัั�น ร่�นคมตั็ดยาว (-L) ครีมกันสันิม
สัำาหรับุเม็ดมีดหลััก สัำาหรับุเม็ดมีดหลััก สัำาหรับุขอบุคมตั็ด

WBMR2200¨(L)
สักรูหัวแบุน BFTX0307N  N m  2.0

SUMI-P

ประแจ TRX10

WBMR2250¨(L)
สักรูหัวแบุน BFTX0409N  N m  3.0

ประแจ TRD15

WBMR2300¨(L)
สักรูหัวแบุน BFTX0511N  N m  5.0 BFTX0407N N m  3.0

ประแจ TRD20 TRD15

WBMR2400¨(L)
สักรูหัวแบุน BFTX0619N  N m  7.5 BFTX0409N N m  3.0

ประแจ TRD25 TRD15          
WBMR2500¨(L)
WBMR2500¨(L)-C

สักรูหัวแบุน BFTX0619N  N m  7.5 BFTX0409N N m  3.0
ประแจ TRD25 TRD15

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพ

วัสดุชิ้นงาน: เงื่อนไขการตัด S50C 
(การกัดบาฉาก, การกัดบาฉาก) 
vc = 200 ม./นาที 
fz = 0.15 มม./ฟน 
ap = 5 มม. 
ae = 5 มม.

แรงตานการตัด

แรงหลัก แรงปอน แรงตาน

เสนผานศูนยกลางคัตเตอร: ø25 รุน WBMR
คูแขง(บริษัทA)

4

3

2

1

0

แร
งต

ัด 
(kN

)

¢ ตั็วอย่่างการใช้ิ้งาน

WBMR2200S (ø20) 
เกรดเม็ดมีด: ACZ350 
สภาพการตัด 
n = 2,200 นาที-1 
vf = 500 มม./นาที 
ap 0.3 ถึง 2 มม. 
น้ำมันตัดแบบไมละลายน้ำ

แมพิมพขึ้นรูป 
(SKD11)

ความกวางการสึกหรอดานขางหลัง
การตัดตอเนื่องเปนเวลา 7 ชั่วโมง 
มีขนาดนอยกวาผลิตภัณฑคูแขง 
สามารถทำงานตัดไดอยางเสถียร

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
(A) เม็ดมีดหลัักเที่�านั�น 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-150 -200 0.10- 0.20 -0.30 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 70-100 -120 0.10- 0.20 -0.30 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั, แม�พิิมพ์ิ Q 50- 80 -100 0.10- 0.15 -0.20 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-120 -150 0.20- 0.30 -0.40 ACK300

0.2 ถึง 0.3DC 0.1 ถึง 0.2DCDC
DC

0.3
 ถึง

 0.
5D

C

1.0
 ถึง

 1.
5D

C

¢ ค่ณ์สมบัต้็
คัต็เต็อร์ร่่นด้ามบอลขนาด ø20 ถึง ø50 มม. สำาหรับงานลอกแบบหย่าบ 
3D ของแม่พ้มพ์และช้ิ้�นส่วนเครื�องจักร

(B) เม็ดมีดหลัักแลัะเม็ดมีดรอง 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 80-120 -150 0.10- 0.20 -0.30 ACP200
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 50- 80 -100 0.10- 0.20 -0.30 ACP200

M เหล็ักสัแต็นเลัสั, แม�พิิมพ์ิ Q 40- 60 -80 0.10- 0.15 -0.20 ACP300

K เหล็ักหลั�อ 250HB 80-100 -120 0.20- 0.30 -0.40 ACK300

0.2 ถึง 0.3DC 0.1 ถึง 0.2DCDC
DC

0.3
 ถึง

 0.
5D

C

1.0
 ถึง

 1.
5D

C

D ร่่น WBMR2000/2000L (ø20 ถึง ø50 มม.)
• เม็ดมีดรูปคลืั�นม่มคายกว้าง ให้คมตั็ดทีี่�แหลัมคมแลัะแรงตั็ดต็ำ�า
• เม็ดมีด M-class ร่�นประหยัด มีคมตั็ดทีี่�แข็งแกร�ง
• มีร�องป้องกันการหม่นแลัะหล่ัดออกของเม็ดมีดระหว�างการตั็ดงาน
• ใช้้รูปที่รงเม็ดมีดแบุบุรวม (มีเม็ดมีดหลัักแลัะเม็ดมีดรองในตั็ว) สัำาหรับุเส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัางคัต็เต็อร์ขนาดใหญ� (ø40, ø50) ช้�วยให้สัามารถึจัดการเครื�องมือได้ง�ายขึ�น

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็ เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

(WBMR2250S)

(WBMR2500SL)

D ร่่น WBMR พร้อมกลไกกันสะเทืูอน WBMR2000
(ø20 ถึง ø50 มม.)

WBMR2000L
(ø20 ถึง ø50 มม.)

การเคลื่อนตัวแบบ
รอบวงของเม็ดมีดที่
เกิดขึ้นจากแรงตัดจะถูก
ควบคุมโดยฐานรองมีด 
 A  และ  B  และ
ปองกันการหมุนดวย 
 C  ชวยใหการตัดมี
ความเสถียร  

รองเม็ดมีดของคัตเตอร

หลังติดตั้งเม็ดมีด

A
B

C
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หมายเหตุ: รูป 2 แสดงแผนภาพดามที่มีการล็อค
แบบ Combination (2500�-C)

APMX

D
M

M
 h

7

D
C

LF
LH

รูป 2

LF
LH

APMX

D
M

M
 h

7

D
C

LUรูป 1

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาว

LU
ความยาวรวม

LF รูป

WBMR 2200S D 20 20 25 60 40 140 1
WBMR 2200M D 20 20 25 60 40 200 1
WBMR 2200L D 20 20 25 80 40 250 1
WBMR 2250S D 25 23 32 70 50 150 1
WBMR 2250M D 25 23 32 73 50 220 1
WBMR 2250L D 25 23 32 100 50 300 1
WBMR 2300S D 30 28 32 80 60 160 1
WBMR 2300M D 30 28 32 85 60 240 1
WBMR 2300L D 30 28 32 120 60 350 1
WBMR 2400S D 40 35 42 100 Q 200 1
WBMR 2400M D 40 35 42 180 Q 280 1
WBMR 2400L D 40 35 42 250 Q 350 1
WBMR 2500S D 50 47 42 100 Q 200 1
WBMR 2500M D 50 47 42 180 Q 280 1
WBMR 2500L D 50 47 42 250 Q 350 1
WBMR 2500S-C D 50 47 50.8 100 Q 200 2
WBMR 2500M-C D 50 47 50.8 180 Q 280 2
WBMR 2500L-C D 50 47 50.8 250 Q 350 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

L

W
1

S

 REรูป 1

L

W
1

S

รูป 2
 RE

รูป 3

L S

W
1

 RE รูป 4

L S
W

1

 RE

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K

การใช้้งานทัี่�วไป K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0
A

C
P

20
0

A
C

P
30

0
A

C
K

20
0

A
C

K
30

0

ความยาว

L
ความกว้าง

W1
ความหนา

S
รัศูมีม่มมีด

RE รูป
การใช้้งาน

คัต็เต็อร์งานกัด
หมายเหต่็

ZNMT 1804100-C D D D 18.00  9.76  4.76 10 1
WBMR 2200¨ · เม็ดมีดหลัักให้จับุคู�ใช้้งานต็ามรูป 1 แลัะ 2ZNMT 2004100-S D D D 20.00  7.50  4.37 10 2

ZNMT 2205125-C D D D 22.50 12.20  5.70 12.5 1
WBMR 2250¨ · เม็ดมีดหลัักให้จับุคู�ใช้้งานต็ามรูป 1 แลัะ 2 2305125-S D D D 23.00  9.38  5.56 12.5 2

ZNMT 2706150-C D D D 27.00 14.64  6.75 15 1
WBMR 2300¨ · เม็ดมีดหลัักให้จับุคู�ใช้้งานต็ามรูป 1 แลัะ 2ZNMT 2806150-S D D D 28.00 11.25  6.35 15 2

ZNMT 3608200 D D D 36.00 19.50  8.65 20 3 WBMR 2400¨ · เม็ดมีดหลัักใช้้สัองช้ิ�นต็ามรูป 3
ZNMT 4310250 D D D 43.00 25.70 10.15 25 3

WBMR 2500¨ · เม็ดมีดหลัักใช้้สัองช้ิ�นต็ามรูป 3 หรือรูป 4 (มีร�องบุาก)ZNMT 4310250-N D D D 43.00 25.70 10.15 25 4

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี Q
แนวแกน -10°  ถึง มม.

เงื�อนไขการต็ัดทูี�แนะนำา H207อ่ป้กรณ์ ์ H207

กัดเซาะรอง  งานลอกแบบ

SEC-WaveBall (ร่่นคมตั็ดสั�นสำาหรับงานกัดหย่าบ)

ร่่น WBMR 2000



H209

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

หมายเหตุ: รูป 2 แสดงแผนภาพดามที่มีการล็อคแบบ 
Combination (2500�-C)

รูป 1

D
M

M
 h

7

D
C

LF

APMX

LH

LU รูป 2
APMX

LH

D
C

D
M

M
 h

7

LF

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาว

LU
ความยาวรวม

LF รูป

WBMR 2200SL D 20 30 25 60 40 140 1
WBMR 2200ML D 20 30 25 60 40 200 1
WBMR 2200LL D 20 30 25 80 40 250 1
WBMR 2250SL D 25 38 32 70 50 150 1
WBMR 2250ML D 25 38 32 73 50 220 1
WBMR 2250LL D 25 38 32 100 50 300 1
WBMR 2300SL D 30 42 32 80 60 160 1
WBMR 2300ML D 30 42 32 85 60 240 1
WBMR 2300LL D 30 42 32 120 60 350 1
WBMR 2400SL D 40 50 42 100 Q 200 1
WBMR 2400ML D 40 50 42 180 Q 280 1
WBMR 2400LL D 40 50 42 250 Q 350 1
WBMR 2500SL D 50 69 42 100 Q 200 1
WBMR 2500ML D 50 69 42 180 Q 280 1
WBMR 2500LL D 50 69 42 250 Q 350 1
WBMR 2500SL-C D 50 69 50.8 100 Q 200 2
WBMR 2500ML-C D 50 69 50.8 180 Q 280 2
WBMR 2500LL-C D 50 69 50.8 250 Q 350 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี Q
แนวแกน -10°  ถึง มม.

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

L

W
1

S

 REรูป 1

L

W
1

S

รูป 2
 RE

SL

รูป 3 รูป 4

L S

W
1

 RE รูป 5

L S

W
1

 RE

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K

การใช้้งานทัี่�วไป K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

P
10

0
A

C
P

20
0

A
C

P
30

0
A

C
K

20
0

A
C

K
30

0

ความยาว

L
ความกว้าง

W1
ความหนา

S
รัศูมีม่มมีด

RE รูป
การใช้้งาน

คัต็เต็อร์งานกัด
หมายเหต่็

ZNMT 1804100-C D D D 18.00  9.76  4.76 10 1
WBMR 
2200¨L

· เม็ดมีดหลัักให้จับุคู�ใช้้งานต็ามรูป 1 แลัะ 2
· คมต็ัดขอบุ (รูปที่ี� 3) สัำาหรับุ 2200¨L เที่�านั�น

ZNMT 2004100-S D D D 20.00  7.50  4.37 10 2
SPMT 070308 D D D  7.94 Q  3.18 Q 3
ZNMT 2205125-C D D D 22.50 12.20  5.70 12.5 1

WBMR 
2250¨L

· เม็ดมีดหลัักให้จับุคู�ใช้้งานต็ามรูป 1 แลัะ 2
· คมต็ัดขอบุ (รูปที่ี� 3) สัำาหรับุ 2250¨L เที่�านั�น

ZNMT 2305125-S D D D 23.00  9.38  5.56 12.5 2
SPMT 09T308 D D D  9.53 Q  3.97 Q 3
ZNMT 2706150-C D D D 27.00 14.64  6.75 15 1

WBMR 
2300¨L

· เม็ดมีดหลัักให้จับุคู�ใช้้งานต็ามรูป 1 แลัะ 2
· คมต็ัดขอบุ (รูปที่ี� 3) สัำาหรับุ 2300¨L เที่�านั�น

ZNMT 2806150-S D D D 28.00 11.25  6.35 15 2
SPMT 09T308 D D D  9.53 Q  3.97 Q 3
ZNMT 3608200 D D D 36.00 19.50  8.65 20 4 WBMR 

2400¨L
· เม็ดมีดหลัักใช้้สัองช้ิ�นต็ามรูป 4
· คมต็ัดขอบุ (รูปที่ี� 3) สัำาหรับุ 2400¨L เที่�านั�นSPMT 09T308 D D D  9.53 Q  3.97 Q 3

ZNMT 4310250 D D D 43.00 25.70 10.15 25 4
WBMR 
2500¨L

·  เม็ดมีดหลัักใช้้สัองช้ิ�นต็ามรูป 4 หรือรูป 5 (มีร�องบุาก)
· คมต็ัดขอบุ (รูปที่ี� 3) สัำาหรับุ 2500¨L เที่�านั�น

ZNMT 4310250-N D D D 43.00 25.70 10.15 25 5
SPMT 120408 D D D 12.70 Q  4.76 Q 3

เงื�อนไขการต็ัดทูี�แนะนำา H207อ่ป้กรณ์ ์ H207

กัดเซาะรอง  งานลอกแบบ

SEC-WaveBall (ร่่นย่าวสำาหรับงานกัดหย่าบ)

ร่่น WBMR 2000L
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SEC-WaveBall

ร่่น WBMF

D ร่่น WBMF1000 (ø10 ถึง ø30 มม.)
• การจับุยึดทีี่�เรียบุง�ายแลัะแม�นยำา
• การออกแบุบุโดยมีม่มเกลีัยวทีี่�กว้าง
• คมตั็ดแหลัมคม ให้ผิวเก็บุลัะเอียดทีี่�ดี
• ต้็านที่านการสึักหรอได้ดีเยี�ยมด้วยผิวเคลืัอบุ ZX

ความเที่ยงตรงสูง
สกรูหัวสำหรับจับยึด

รายละเอียดการติดตั้ง
เม็ดมีดผิวอางอิง

เม็ดมีด

D  กลไกการจับยึ่ดร่่น WBMF

WBMF1000¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพ

D อายุการใชงานเม็ดมีด

0
78

ระยะการตัด (ม.)
156 234

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

0.12 ผลิตภัณฑคูแขง (การตัด 75°)
ผลิตภัณฑคูแขง (การตัด 45°)
รุน WBMF (การตัด 75°)
รุน WBMF (การตัด 45°) วัสดุชิ้นงาน: S50C วิธีการตัดเฉือน 

การกัดลาดเอียง (45°, 75°) 
สภาพการตัด n = 2,000 นาที-1 
vf = 2,000 มม./นาที 
ap = 0.3 มม. 
pf = 0.6 มม. 
แหง

รุน WBMF ใหผลที่ดีกวาผลิตภัณฑคูแขง
ในแทบทุกดาน รวมทั้งการลอกแบบและ
ความตานทานการสึกหรอที่ดีกวา

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.)

¢ ค่ณ์สมบัต้็
คัต็เต็อร์ร่่นด้ามบอลขนาด ø10 ถึง ø30 มม. สำาหรับงานเก็บผ้ิว
ละเอีย่ดลอกแบบ 3D ของแม่พ้มพ์และช้ิ้�นส่วนเครื�องจักร

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø10 ø12 ø16 ø20 ø25 ø30

ด้า
ม

WBMF 1000S D D D D D D
WBMF 1000M D D D D D D
WBMF 1000L D D D D D D



H211

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1

LF

LH

APMX

D
M

M
 h

6

D
C

LU

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาว

LU
ความยาวรวม

LF รูป

WBMF 1100S D 10 9 16 30 17 100 1
WBMF 1100M D 10 9 16 35 17 130 1
WBMF 1100L D 10 9 16 50 17 180 1
WBMF 1120S D 12 10.5 16 40 19.5 110 1
WBMF 1120M D 12 10.5 16 40 19.5 150 1
WBMF 1120L D 12 10.5 16 60 19.5 200 1
WBMF 1160S D 16 12 20 50 25.5 130 1
WBMF 1160M D 16 12 20 50 25.5 180 1
WBMF 1160L D 16 12 20 70 25.5 220 1
WBMF 1200S D 20 15 25 60 32 140 1
WBMF 1200M D 20 15 25 60 32 200 1
WBMF 1200L D 20 15 25 80 32 250 1
WBMF 1250S D 25 18.5 32 70 36 150 1
WBMF 1250M D 25 18.5 32 73 36 220 1
WBMF 1250L D 25 18.5 32 100 36 300 1
WBMF 1300S D 30 22.5 32 80 43 160 1
WBMF 1300M D 30 22.5 32 85 43 240 1
WBMF 1300L D 30 22.5 32 120 43 350 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1

S

DC±0.02 RE±0.015

L

APMX

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P

การใช้้งานทัี่�วไป
งานกัดหยาบุ

ร่�น

A
C

Z
12

0

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัาง

DC

ความยาว

L
ความลึักตั็ดสูังส่ัด

APMX
ความหนา

S
รัศูมีม่มมีด

RE
คัต็เต็อร์ 

ทีี่�เหมาะสัม
รูป

ZPGU 1551050 D 10 15.6 9 5.1 5.0 WBMF 1100 1
ZPGU 1856060 D 12 18 10.5 5.6 6.0 WBMF 1120 1
ZPGU 2061080 D 16 20.5 12 6.1 8.0 WBMF 1160 1
ZPGU 2471100 D 20 24.5 15 7.1 10.0 WBMF 1200 1
ZPGU 2876125 D 25 28.5 18.5 7.6 12.5 WBMF 1250 1
ZPGU 3486150 D 30 34.4 22.5 8.6 15.0 WBMF 1300 1

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูความแม�นยำาสูัง ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WBMF1100 BFTG0408F
3.0 TRD15

SUMI-P

WBMF1120 BFTG0409F
WBMF1160 BFTG0513F 5.0 TRD20
WBMF1200 BFTG0617F

7.5 TRD25WBMF1250 BFTG0621F
WBMF1300 BFTG0825F

เหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี Q
แนวแกน 0°  ถึง มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 200-250 -300 0.10- 0.20 -0.30 ACZ120
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 100-150 -200 0.10- 0.20 -0.30 ACZ120

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

กัดเซาะรอง  งานลอกแบบ

SEC-WaveBall สำาหรับงานเก็บผ้ิวละเอีย่ด

ร่่น WBMF 1000

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TGC
¢ ค่ณ์สมบัต้็
D คัต็เต็อร์กัดข้างเหมาะสำาหรับการใช้ิ้งานทีู�หลากหลาย่
  สามารถสั�งผิล้ต็ได้โดย่มีความกว้างในการตั็ดตั็�งแต่็ 17 มม. ขึ�นไป้  

เหมาะสำาหรับงานต่็างๆ เช่ิ้น การกัดร่องและการกัดบ่าฉาก
D ต็ระหนักถึงการกัดทีู�มีความต้็านทูานต็ำ�าและการสั�นสะทู้านต็ำ�า
  การออกแบบเน้นความคมของคมตั็ดด้วย่ม่มเอีย่ง +10°  

ความคมของคมตั็ดทีู�ย่อดเยี่�ย่มช่ิ้วย่ลดการสะทู้านเพื�อให้การตั็ดเฉือน 
มีความเสถีย่ร

D ให้ผ้ิวงานเรีย่บได้ค่ณ์ภาพสูง
  การออกแบบอาเรย์่เม็ดมีดทีู�เป็้นเอกส้ทูธ้ี�เฉพาะช่ิ้วย่ลดขั�นต็อนรอย่ต่็อ 

ทีู�ด้านล่างของร่องเพื�อค่ณ์ภาพการตั็ดเฉือนทีู�ดีเยี่�ย่ม
D เม็ดมีด 4 ม่ม ร่่นป้ระหยั่ด
  การจัดการทีู�ง่าย่ดาย่ด้วย่การออกแบบเม็ดมีดทีู�ใชิ้้ได้สองทู้ศทูาง 

ซึ�งชิ้่วย่ลดความจำาเป้็นในการจัดต็ำาแหน่งเม็ดมีดทูางขวาและทูางซ้าย่
¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์ (คัต็เต็อร์)
 คัต็เต็อร์: ผิล้ต็ภัณ์ฑ์์สั�งผิล้ต็ (ป้รับแต็่งต็ามการใชิ้้งาน)

C
W

C
W

การออกแบุบุหลัายขั�นต็อนการออกแบุบุมาต็รฐาน

ร่�นเม็ดมีด
ความกว้างคมตั็ด CW (มม.)

17 21 22 22.8 23.7 24.6 มากกว�า 24.6
TGCX130704PNEN-G การออกแบุบุมาต็รฐาน การออกแบุบุหลัายขั�นต็อน
TGCX130708PNEN-G การออกแบุบุมาต็รฐาน การออกแบุบุหลัายขั�นต็อน
TGCX130712PNEN-G การออกแบุบุมาต็รฐาน การออกแบุบุหลัายขั�นต็อน
TGCX130716PNEN-G การออกแบุบุมาต็รฐาน การออกแบุบุหลัายขั�นต็อน
TGCX130720PNEN-G การออกแบุบุมาต็รฐาน การออกแบุบุหลัายขั�นต็อน

การออกแบุบุมาต็รฐาน ค�าขีดจำากัดบุน CW แต็กต็�างกันไปต็ามเม็ดมีด

¢ ลาย่หน้ามีด

วัสัด่ชิ้�นงาน P   เหล็ัก, M   เหล็ักสัแต็นเลัสั, K   เหล็ักหลั�อ
การใช้้งาน การกัดทัี่�วจนถึึงการกัดหยาบุ

ลัายหน้ามีด

ร่่น G
TGCX 13

ภาพิตั็ดขวาง
คมตั็ด

18°

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์ (เม็ดมีด)

ร่�น
รัศูมีม่มมีด (มม.)

0.4 0.8 1.2 1.6 2.0
TGCX1307SSPNEN-G D D D D D

¢ เหมาะสำาหรับการใช้ิ้งานต่็างๆ

งานกัดเซื้าะร�อง งานกัดบุ�า การเซื้าะร�องด้านหลััง การตั็�งค�าความกว้าง การตั็ดเฉืีอนสัองด้าน

คัต็เต็อร์รูปที่รงมาต็รฐาน
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TGC



4.0

6.0

8.0

10.0

2.0 4.0 6.0 8.0 10.0
มุมเอียง (°)

0

2.0

ดี

ความคมของคมตัดที่ดีเยี่ยม

ความคมของคมตัด
มุมคายจริงมุมเอียง I.A.

รุน TGCD

ผลิตภัณฑคูแขง B

ผลิตภัณฑคูแขง A

ผลิตภัณฑคูแขง C



D

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด

0

2,000

4,000

6,000

รุน TGC ผลิตภัณฑคูแขง D ผลิตภัณฑคูแขง E

� แรงหลัก
� แรงปอน
� แรงตาน
� แรงรวม

แรงตัดนอยลงอยางนอย 20%

แร
งต

ัด 
(N

)
8มม.

19มม.

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C 
เครื�องมือ : TGC 13125W19Z12RS (ø125, ความกว้างคมตั็ด 19 มม., 12 ฟััน)  
เม็ดมีด : TGCX 130708PNEN-G (ACU2500)  
เงื�อนไขการตั็ด :  vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.2 มม./ฟััน, ap = 19 มม.,  

ae = 8 มม., ตั็ดต็าม, แห้ง

¢ ป้ระส้ทูธ้ีภาพการตั็ด

D แรงตั็ดต็ำ�า

ความคมของคมตั็ดทีี่�ยอดเยี�ยมช้�วยลัดการสัะท้ี่านเพืิ�อให้ 
การตั็ดเฉืีอนมีความเสัถีึยร

20
 ม

ม.
3 

มม
.

150 มม.

30 มม.

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: FC250  
เครื�องมือ : TGC 13125W19Z12RS (ø125, ความกว้างคมตั็ด 19 มม., 12 ฟััน)  
เม็ดมีด : TGCX 130708PNEN-G (ACU2500)  
เงื�อนไขการตั็ด :  vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.2 มม./ฟััน, ap = 3 มม.,  

ae = 30 มม., ตั็ดต็าม, แห้ง

D การสั�นสะเทืูอนต็ำ�า

-1,000

-1,500

-500

0

500

5 10 15 20

แรงหลัก
แรงปอน
แรงตาน

(s)

แร
งต

ัด 
(N

)

ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง F

-1,000

-1,500

-500

0

500

5 10 15 20 (s)

แรงหลัก
แรงปอน
แรงตาน

แร
งต

ัด 
(N

)

ร่่น TGC
สั�นสะเทืูอนเล็กน้อย่

สัั�นสัะเทืี่อนสูัง

ลัดการสัะท้ี่านแม้ในขณ์ะตั็ดเฉืีอนชิ้�นงาน 
ทีี่�มีความแข็งแกร�งต็ำ�า

¢ ร่่นคมตั็ดแหลมคม

การออกแบุบุเน้นความคมของคมตั็ดด้วยม่มเอียง +10°
ความคมของคมตั็ดทีี่�ยอดเยี�ยมช้�วยลัดการสัะท้ี่านเพืิ�อให้การตั็ดเฉืีอนมีความเสัถีึยร
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เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TGC

ค่ณ์สมบัต้็ชัิ้�นเคลือบ¢ ค่ณ์สมบัต้็เกรด

วัสัด่ 
ชิ้�นงาน เกรด

ความหนา
ผิวเคลืัอบุ 

(μm)
ค่ณ์สัมบัุติ็

ACU2500 3

ใช้้เที่คโนโลัยีการเคลืัอบุ ABSOTECH™  
ทีี่�มีความที่นที่านต็�อการสึักหรอแลัะการกะเที่าะ
ทีี่�ดีเยี�ยม เนื�อคาร์ไบุด์ทีี่�ที่นที่านต็�อการแต็กหัก
แลัะการสึักหรอดีเยี�ยม ช้�วยให้เครื�องมือมีอาย่ 
การใช้้งานทีี่�มั�นคงแลัะยาวนานสัำาหรับุวัสัด่
ประเภที่ต็�างๆ

¢ ช่ิ้วงการใช้ิ้งานเกรด (ร่่น TGC)
วัสัด่ 

ชิ้�นงาน เก็บุผิวลัะเอียด-ตั็ดเบุา งานตั็ดปานกลัาง งานกัดหยาบุ-ตั็ดหนัก

เหล็ก

คา
ร์ไ

บุด์
เค

ลัอ
บุผิ

ว

เหล็กสแตนเลส

เหล็กหลอ

ACU2500
P

ACU2500
P

ACU2500
P

PVD

แรงยึดเกาะระหวางชั้นมีความแข็งแรงสูง
การยึดเกาะของผิวเคลือบที่ดีขึ้น มีความตานทาน
การกะเทาะมากกวาสองเทาของการเคลือบทั่วไป

5nm

ช้ันผิวเคลือบ

เนื้อคารไบด

ภาพตัดขวางของโครงสราง
ผิวเคลือบคมตัด TEM

โครงสรางเคลือบผิวซอนหลายชั้นแบบใหม 
(Super Multi-Layered)
ความแข็งที่สูงขึ้นและสามารถตานทานการสึกหรอได
สองเทาของรุนเกาดวยผิวเคลือบระดับนาโน 
AlTiCrBN โครงสรางผลึกละเอียด

ตั็วอักษร "P" ทีี่�ท้ี่ายแต็�ลัะเกรดหมายถึึงประเภที่การเคลืัอบุ P  : PVD

ดาน L

ดาน R

ดาน L: 2 มุม

ดาน R: 2 มุม

หนา/หลัง

รวม 4 มุม

D เม็ดมีด 4 ม่ม ร่่นป้ระหยั่ด
 การจัดการทีี่�ง�ายดายด้วยการออกแบุบุเม็ดมีดทีี่�ตั็ดเฉืีอนได้ สัองทิี่ศูที่างซึื้�งช้�วยลัดความจำาเป็นในการจัดต็ำาแหน�งเม็ดมีดที่างขวาแลัะที่างซ้ื้าย

8มม.

19มม.

เครื�องจักร : เครื�องกลึังแนวตั็�ง BT50, วัสัด่ชิ้�นงาน: S50C
เครื�องมือ : TGC 13125W19Z12RS (ø125, งความกว้างคมตั็ด 19 มม., 12 ฟััน)  
เม็ดมีด : TGCX 130708PNEN-G (ACU2500)  
เงื�อนไขการตั็ด :  vc = 200 ม./นาทีี่, fz = 0.2 มม./ฟััน, ap = 19 มม.,  

ae = 8 มม., ตั็ดต็าม, แห้ง

D มีรอย่ขั�นเล็กน้อย่บนพื�นผ้ิวร่อง
 การออกแบุบุอาเรย์เม็ดมีดทีี่�เป็นเอกสิัที่ธิิ�ช้�วยลัดขั�นต็อนรอยต็�อทีี่�ด้านลั�างของร�องเพืิ�อค่ณ์ภาพิการมองเห็นทีี่�ยอดเยี�ยม

ขั�นน้อยกว�า 0.01 มม.

ร่่น TGC

ขั�น 0.026 มม.

ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง A

ขั�น 0.024 มม.

ผลิัต็ภัณ์ฑ์์คู�แข�ง B

การวัดแบุบุสัเต็็ป

ค่ณ์ภาพิของภาพิทีี่�ยอดเยี�ยม
*ผลัการประเมินภายในองค์กร
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รูป 1 OAL

CW

D
C

S
FM

S
D

C

DCB

θ

KWW

คัต็เต็อร์ (ร่�นมาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความกว้างคมตั็ด

CW
ความหนา BOSS

OAL
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ช้�วงระยะ

θ (°) จำานวนฟัันรวม นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

TGC 13100WSSZ10RS 100 47 17 ถึึง 24.6 = CW 32 8 162 10 0.66 ขึ�นไป 1
TGC 13125WSSZ12RS 125 55 17 ถึึง 24.6 = CW 40 10 165 12 1.29 ขึ�นไป 1
TGC 13160WSSZ14RS 160 55 17 ถึึง 24.6 = CW 40 10 167.14 14 2.04 ขึ�นไป 1
TGC 13200WSSZ16RS  200 69 17 ถึึง 24.6 = CW 50 12 168.75 16 3.33 ขึ�นไป 1

ข้อกำาหนดพืิ�นฐานมีสัองที่าง (มีแบุบุเดียวเที่�านั�น) เม็ดมีดแยกจำาหน�าย
ขีดจำากัดบุนของความกว้างของการตั็ด CW คือค�าของเม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่ม RE0.4 สัำาหรับุความกว้างของค�าขีดจำากัดบุนของ CW ทีี่�ตั็ดสัำาหรับุแต็�ลัะรัศูมี RE โปรดดูทีี่�ต็ารางเม็ดมีด
สัามารถึออกแบุบุรูปร�างนอกเหนือจากประเภที่มาต็รฐานได้

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0412IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1

7.2

11
.6

RE

12.7

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

งานตั็ดปานกลัาง
งานกัดหยาบุ

ร่�น

A
C

U
25

00

รัศูมีม่มมีด

RE

ความกว้าง
คมตั็ด
CW

ค�าบุน

รูป

TGCX 130704PNEN-G D 0.4 24.6 1
TGCX 130708PNEN-G D 0.8 23.7 1
TGCX 130712PNEN-G D 1.2 22.8 1
TGCX 130716PNEN-G D 1.6 22.0 1
TGCX 130720PNEN-G D 2.0 21.0 1

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)   ว�าง: สิันค้าผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อ

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
ม่มคาย

แนวรัศูมี -11.5° ถึึง -9.5°
แนวแกน 10°  มม.ถึง

งานกัดบางานกัดปาดหนา งานกัดดานขาง งานกัดเซาะรอง กัดใตชิ้นงาน กัดกำหนดขนาด

SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TGC 13000

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

TGC  13  125  W17  Z12  R  S
รหัสัร่�น ขนาดเม็ด

มีด
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

ความกว้าง
คมตั็ด

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวนฟััน

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
ลัายหน้า

มีด
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค�าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค�าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB G 100 - 200 - 300 0.1 - 0.2 - 0.25 ACU2500

เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB G 80 - 160 - 260 0.1 - 0.2 - 0.25 ACU2500

M เหล็ักสัแต็นเลัสั 180 ถึึง 280HB G 90 - 135 - 180 0.1 - 0.15 - 0.2 ACU2500

K เหล็ักหลั�อ/เหล็ักหลั�อเหนียว 250HB G 100 - 200 - 300 0.1 - 0.2 - 0.25 ACU2500

· ตั็วเลัขด้านบุนเป็นแนวที่างสัำาหรับุการตั็ดพิร้อมๆ กันโดยใช้้ฟัันตั็ด R/L หนึ�งฟัันบุนเครื�องจักรขนาด BT50
· เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำาทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าแนะนำา ควรปรับุให้เหมาะสัมกับุความแข็งแรงของเครื�องจักรแลัะชิ้�นงาน

หมาย่เหต่็
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SEC-Sumi Dual Mill

ร่่น TGC

D
C

D
A

H

CBDP

D
C

S
FM

S

KDP

D
C

B

RE

RE CW LF

KWW

KWW

KWW

θ

DCB

DC
SF

MS

DC
SF

M
S

D
C

RE

RE

OAL

CW

จำานวนฟัันทีี่�มีผลัทีี่�ต้็องการ:
รูสัารหลั�อเย็น: มี    ไม�มี 
หน้าแคต็ต็าล้ัอคสัำาหรับุด้ามจับุ :
ทิี่ศูที่างการป้อน:   
 ขวา 
 ซ้ื้าย 
 (รูปแสัดงเครื�องมือขวา)

แบบฟอร์มการผิล้ต็ต็ามใบสั�งซื�อสำาหรับ SEC-Sumi Dual Mill ร่่น TGC

ชื้�อบุริษัที่/ข้อมูลัการติ็ดต็�อ
เลือกแบบคัต็เต็อร์และกรอกขนาดลงใน 

เมื�อกรอกเสัร็จแล้ัวโปรดสั�งให้กับุตั็วแที่นจำาหน�ายหรือผู้จัดจำาหน�ายของซูื้มิโต็โมใกล้ับุ้านที่�าน

โปรดติ็ดต็�อเราสัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็มเกี�ยวกับุรูปที่รงแลัะขนาดอื�นๆ

·  ความกว้างข้างต้็นของค�าขีดจำากัดบุนของการตั็ด CW คือค�าทีี่�มีรัศูมีม่มของเม็ด
มีด RE0.4

·  สัำาหรับุความกว้างของค�าขีดจำากัดบุนของ CW ทีี่�ตั็ดสัำาหรับุรัศูมีแต็�ลัะม่ม RE 
โปรดดูต็ารางการกำาหนดค�าช่้ดข้อมูลัแที่รกที่างด้านซ้ื้าย

ความกว้างคมตั็ด CW ร่่นเม็ดมีด
17 to 24.6 มม. TGCX 13

¢ อ่ป้กรณ์์

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

สัามารถึออกแบุบุสัำาหรับุการใช้้งานนอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ข้างต้็นได้ โปรดปรึกษาเราเพืิ�อปรึกษา

ความกว้างของการตั็ดต็ามข้อกำาหนดอ้างอ้งขนาด CW

ร่่นด้สก์

ความกว้างของ Boss

จำานวนฟัันทีี่�มีผลัทีี่�ต้็องการ:
รูสัารหลั�อเย็น: มี    ไม�มี 
หน้าแคต็ต็าล้ัอคสัำาหรับุด้ามจับุ :

ข้อกำาหนดพืิ�นฐานมีสัองแบุบุ (มีแบุบุเดียวด้วย)

สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน

¢ ร่่นของเม็ดมีด

[รองรับเม็ดมีดสั�งทูำา]
รัศูมีม่ม (RE) = รองรับุ 0.4 ถึึง 2.0 มม.
(ขนาดรัศูมีการตั็ดเฉืีอนอาจแต็กต็�างจากขนาด RE ของรัศูมีม่มของเม็ดมีดทีี่�ติ็ดตั็�ง)

ร่�น
รัศูมีม่มมีด RE

0.4 0.8 1.2 1.6 2.0
TGCX 1307SSPNEN-G D D D D D
TGCX 13 ความกว้างของการตั็ด CW ค่าสูงส่ดของค่าทีู�กำาหนด 24.6 23.7 22.8 22.0 21.0

ขนาด (มม.)

จำาเป็นต้็องมีการออกแบุบุหลัายขั�นต็อน 
หากความกว้างของการตั็ด CW กว้างกว�า 
ค�าขีดจำากัดบุนเหลั�านี�
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รูป 1

D
C

D
N

L2CW
LF

D
M

M
 h

7

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DN
ความกว้าง

CW
ความยาว

L2
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน รูป

TSE 2125 D 21 25 10.5 9 20 109 2 1
TSE 2525 D 25 25 12.5 11 21 112 2 1
TSE 3232 D 32 32 16.5 14 26 120 2 1
TSE 4032 D 40 32 20.5 18 32 130 2 1
TSE 5032 D 50 32 26.5 22 38 140 4 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ 
เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์

รูป 1
RE

11
°

IC S

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

การใช้้งานทัี่�วไป K
งานกัดหยาบุ

ร่�น

A
C

63
0M

A
30

G
10

E วงกลัมภายใน

IC
ความหนา

S
รัศูมีม่มมีด

RE คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม รูป

CPMT 060204N-US D D D 6.35 2.38 0.4 TSE 2125 1
CPMT 080308N-US D D D 7.938 3.18 0.8 TSE 2525 1
CPMT 09T308N-US D D D 9.525 3.97 0.8 TSE 3232 1

CPMH 120408N-US D D D 12.7 4.76 0.8 TSE 4032 
TSE 5032 1

เหล็ก
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน 0°  ถึง มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

P
เหล็ักคาร์บุอน 180 ถึึง 280HB 100-125 -150 0.05- 0.08 -0.10 AC630M
เหล็ักอัลัลัอย 180 ถึึง 280HB 60- 80 -100 0.03- 0.05 -0.08 AC630M

K เหล็ักหลั�อ 250HB 60- 80 -100 0.05- 0.08 -0.10 G10E

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

TSE2125 BFTX02506N 1.5 TRX08

SUMI-P
TSE2525 BFTX0307N 2.0 TRX10
TSE3232 BFTX0407N 3.0 TRX15
TSE4032
TSE5032 BFN0511T 5.0 TRX20

งานกัดเซาะรอง

SEC-คัต็เต็อร์ T Slot

ร่่น TSE

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

SEC-WaveMill

ร่่น WFXC
¢ ค่ณ์สมบัต้็

SEC-WaveMill ร่่น WFXC เป็้นเครื�องมืองานลบคมทีู�ใช้ิ้เม็ดมีดร่่น WFX 
มีเกรดให้เลือกใช้ิ้มากมาย่ รองรับวัสด่ช้ิ้�นงานทีู�หลากหลาย่
นอกจากเกรดอเนกป้ระสงค์ ACU2500 ทีู�ใช้ิ้ได้กับวัสด่งานต่็างๆ แล้ว 
เกรดคาร์ไบด์เคลือบร่่นใหม่ XCU2500/XCK2000 ก็มีวางจำาหน่าย่แล้ว
ครอบคล่มการตั็ดเฉือนทีู�หลากหลาย่

¢ ข้อควรระวังในการใช้ิ้งาน
  เครื�องมืองานลบคมใช้ิ้คมตั็ดแบบต็รง ให้ระย่ะการลบคมทีู�สามารถเป้ลี�ย่นได้ต็ามรัศมีม่มมีด (RE) ของเม็ดมีดทีู�ต้็ดตั็�ง
 เส้นผ่ิานศูนย์่กลางการกลึง: ใช้ิ้ภาย่ในช่ิ้วงทีู�แสดงในต็ารางด้านล่าง ห้ามต็ำ�ากว่า DC1 และห้ามสูงกว่า DC2
  ความลึกตั็ด: การตั็ดให้ถึงความลึกทีู�แสดงต็ามระย่ะจากป้ลาย่เครื�องมือ (a) เป็้นแนวต็รงไป้ทีู�คมตั็ด (b) สามารถทูำาได้

คัต็เต็อร์
เม็ดมีด

งานลับุคม การลับุม่มด้านหลััง เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การที่ำางานต็ำ�าส่ัด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การที่ำางานสูังส่ัด

ความลึัก 
ต็ำ�าส่ัด

ความลึัก 
สูังส่ัด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การที่ำางานต็ำ�าส่ัด

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การที่ำางานสูังส่ัด

ความลึัก 
ต็ำ�าส่ัด

ความลึัก 
สูังส่ัด

ร่�น RE DC1 DC2 a b DC3 DC4 c d DCX

WFXC08008E
SOMT080304 0.4 7.5 15.8 0.1 4.1 9.3 17.6 5.8 9.9 17.8
SOMT080308 0.8 8.0 15.8 0.2 3.9 9.3 17.1 5.9 9.8 17.5
SOMT080312 1.2 8.5 15.8 0.4 3.6 9.3 16.6 6.0 9.6 17.2

WFXC08016E
WFXC08016M

SOMT080304 0.4 15.5 23.8 0.1 4.1 17.3 25.6 5.8 9.9 25.8
SOMT080308 0.8 16.0 23.8 0.2 3.9 17.3 25.1 5.9 9.8 25.5
SOMT080312 1.2 16.5 23.8 0.4 3.6 17.3 24.6 6.0 9.6 25.2

WFXC12025E
WFXC12025M

SOMT120404 0.4 24.6 38.3 0.1 6.8 27.3 41.2 9.1 16.0 41.3
SOMT120408 0.8 25.0 38.3 0.2 6.6 27.3 40.6 9.2 15.8 41.0
SOMT120412 1.2 25.6 38.3 0.4 6.3 27.3 40.1 9.3 15.7 40.7
SOMT120416 1.6 26.1 38.3 0.5 6.1 27.3 39.5 9.4 15.5 40.4

WFXC12032E
WFXC12032M

SOMT120404 0.4 31.6 45.3 0.1 6.8 34.3 48.2 9.1 16.0 48.3
SOMT120408 0.8 32.0 45.3 0.2 6.6 34.3 47.6 9.2 15.8 48.0
SOMT120412 1.2 32.6 45.3 0.4 6.3 34.3 47.1 9.3 15.7 47.7
SOMT120416 1.6 33.1 45.3 0.5 6.1 34.3 46.5 9.4 15.5 47.4

ขนาด (มม.)

ร่่นโมดูลาร ์ H273

c
b

d

DC3

DC4

DC1

DC2

DCX

a
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D
C

X

LH

D
M

M
 h

7

D
C

1

LF

D
N

45°

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานต็ำ�าส่ัด

DC1
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WFXC 08008E D 8 17.5 10 30 120 1 0.1 1
WFXC 08016E D 16 25.5 16 30 120 2 0.2 1

ได้รับุค�า DC1 แลัะ DCX เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดรัศูมีม่ม 0.8

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 1 

3.175
8.

0
8.0

RE

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N
งานกัดหยาบุ K P

ร่�น

A
C

U
25

00
XC

U
25

00
A

C
P
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0

A
C

P
20

0
A

C
P

30
0

XC
K
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A
C

K
20

0
A

C
K

30
0

A
C

M
20

0
A

C
M

30
0

H
1

D
L1

00
0

T4
50

0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D D D D Q Q 1.2 1
SOET 080304PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.4 1
SOET 080308PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOET 080312PZER-G D D D D D D D D D D Q Q D 1.2 1
SOET 080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET 080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET 080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน 0°  

ข้อควรระวังในการใชิ้้งาน H219

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.05- 0.10 -0.15
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-265-350 0.10- 0.15 -0.20
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.05- 0.10 -0.15

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 150-200-250 0.05- 0.10 -0.15

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.05- 0.10 -0.15

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10- 0.15 -0.20

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.08- 0.13 -0.18

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง 

การที่ำางานต็ำ�าส่ัด

ร่�นด้าม

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFXC  08 016 E

งานลบคม  ลบคมดานหลัง

SEC-WaveMill

ร่่น WFXC 08000E

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)



H221

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รหัสัร่�น ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง 

การที่ำางานต็ำ�าส่ัด

ร่�นด้าม

รูป 1

D
M

M
 h

7

D
C

X

LF
LH

D
C

1

D
N

45°

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้าม)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางการที่ำางานต็ำ�าส่ัด

DC1
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WFXC 12025E D 25 41 25 40 150 3 0.6 1
WFXC 12032E D 32 48 32 40 150 3 1.0 1

ได้รับุค�า DC1 แลัะ DCX เมื�อติ็ดตั็�งเม็ดมีดรัศูมีม่ม 0.8
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ DLC เซื้อร์เมที่

รูป 1

4.76

12
.7

12.7

RE

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา P K K N

งานตั็ดปานกลัาง K K N
งานกัดหยาบุ K P

ร่�น

A
C

U
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00
XC

U
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A
C

P
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C
P
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K
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C
M
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0

A
C

M
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D
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00
0

T4
50

0A รัศูมีม่มมีด

RE รูป

SOMT 120408PDER-L D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOMT 120404PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 0.4 1
SOMT 120408PDER-G D D D D D D D D D D Q Q D 0.8 1
SOMT 120412PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.2 1
SOMT 120416PDER-G D D D D D D D D D D Q Q Q 1.6 1
SOMT 120408PDER-H D D D D D D D D D D Q Q Q 0.8 1
SOET 120408PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน 0°  

ข้อควรระวังในการใชิ้้งาน H219

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

P
เหล็ักทัี่�วไป 180 ถึึง 280HB 150-200-250 0.05-0.10-0.15
เหล็ักเหนียว ≤ 180HB 180-265-350 0.10-0.15-0.20
เหล็ักแม�พิิมพ์ิ 200 ถึึง 220HB 100-150-200 0.05-0.10-0.15

M เหล็ักสัแต็นเลัสั Q 150-200-250 0.05-0.10-0.15

K เหล็ักหลั�อ 250HB 100-175-250 0.05-0.10-0.15

N โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก Q 300-500-1,000 0.10-0.15-0.20

S โลัหะผสัม Exotic Q 30- 50 -80 0.10-0.15-0.20

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

WFXC  12 025 E

งานลบคม  ลบคมดานหลัง

SEC-WaveMill

ร่่น WFXC 12000E

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)



H222
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กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo

t
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นลั
บุค

ม
โลั
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นอ
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ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

รูป 1

120

(รูปแสดง SMC420)

40

ø3
2h

7

D
C

D
C

X

45°

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX จำานวนฟััน เส้ันผ�านศููนย์กลัางในการลับุคม รูป

SMC 407 F 7 24.3 1 ø11.0 ถึึง ø23.8 1
SMC 420 F 20 37.3 2 ø21.2 ถึึง ø36.8 1
SMC 435 F 35 52.3 2 ø36.2 ถึึง ø51.8 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

รูป 1
RE

11
°

12.70 3.18

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K P
งานตั็ดปานกลัาง K P K P

งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

S
T2

0E

A
30

G
10

E

T1
50

0A

T2
50

A

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

SPMN 422 D D D D D 0.8 1
SPMN 423 D D D D D 1.2 1
SPG 422   D D D D  0.8 1

อ่ปกรณ์์
แผ�นรองแคลัมป์ สักรูหัวแบุน ประแจ

ขนาด N m

CCM6BR WB616 M6 5.0 LH030

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

เหล็ก
 
เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี 0°
แนวแกน 0°  

การใช้้งาน
(1) ด้านเดียว (2) สัองด้าน (3) ลับุคมรู (4) สัเต็็ป (5) งาน Plunging ขนาดเล็ัก, งานตั็ดขวาง

(1) (2)

งานลบคม

SEC-คัต็เต็อร์ลบคม

ร่่น SMC
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กัด
ม่ม

รัศู
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กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo
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บุค

ม
โลั
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เห

ลัก
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อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

¢ งานตั็ดอัต็ราเร็วสูง/ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูง

¢ ข้อมูลอ้างอ้งการเลือกใช้ิ้เม็ดมีด

¢ ค่ณ์สมบัต้็

D ลดเวลาการป้รับค่าหนีศูนย์่ลงได้อย่่างมาก

โครงสร้างสกรูยึ่ดทีู�เรีย่บง่าย่ช่ิ้วย่ให้การป้รับตั็�งสามารถทูำาได้อย่่างแม่นย่ำา

D จ่าย่สารหล่อเย็่นผ่ิานเม็ดมีด
จ่าย่สารหล่อเย็่นไป้ยั่งคมตั็ดโดย่ต็รง หักเศษได้อย่่างมีป้ระส้ทูธ้ีภาพ

D คัต็เต็อร์อะลูม้เนีย่มอัลลอย่นำ�าหนักเบา (ร่่น ANXA)

การใช้ิ้อะลูม้เนีย่มอัลลอย่ช่ิ้วย่ให้นำ�าหนักโดย่รวมไม่ถึง 1.3 กก. สำาหรับ 
คัต็เต็อร์ขนาด ø125 มม. แบบ 22 ฟัน

D ขอแนะนำาเพชิ้รผิลึกเดี�ย่ว CVD ทีู�มีความแข็งแกร่งสูง SCV10

เม็ดมีดไวเป้อร์ (ร่่น WS)
¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้เม็ดมีด

ความยาว
คมตัด (*2)
*1 การตัดเฉือนชิ้นสวนที่ผสมผสานระหวางอะลูมิเนียมอัลลอยและเหล็กหลอ ไมสามารถใชรุน W และรุน WS รวมกันได

วัสดุชิ้นงาน

6.0 มม. 6.0 มม. 2.0 มม. 1.0 มม.6.0 มม. 6.0 มม. 9.0 มม. 6.0 มม. 6.0 มม.

คุณสมบัติ แรงตัดต่ำ มาตรฐาน คมตัดยาว ความแข็งแกรงสูง รัศมีมุมมีด 0.4 รัศมีมุมมีด 0.8 ไวเปอร

การใชงาน การกัดเขามุมรัศมี การกัดเขามุมรัศมี เก็บผิวละเอียด

ไวเปอร

ผิวกระจกเงา
ปราศจากครีบเหล็ก

เก็บผิวละเอียด/
ตัดเบา

การใชงานทั่วไป งานกัดหยาบ การกัดคอมโพสิต *1

L G GX H
ความแข็งแกรงสูง

GB Q Q
รูปทรง
คมตัด

W WS

R
150

25°

R
150

25°
ลักษณะคมตัด

R
150

25°
ลักษณะคมตัด

R
150

25°

FA
15'

25° R
150

25° R0.4

FA
15'

R0.8

FA
15'

R
150

25°

ร่่นโมดูลาร ์ H274

(2) ลักษณะคมตัด

ลับคมไดสูงสุด 1.0 มม. ลดตนทุนการดำเนินงาน
กรณีลับคม 0.2 มม. ตอครั้ง 
จะสามารถใชคมตัดไดสูงสุด 6 ครั้ง
(คมตัดรอบนอกและ รุน WS 
ไมสามารถลับคมได)

สวนลับคม

1.0
 ม

ม.

ความยาวคมตัด (*2)

วัสดุชิ้นงาน

6.0 มม. 6.0 มม. 2.0 มม. —6.0 มม. 6.0 มม. 9.0 มม. 6.0 มม.

คุณสมบัติ
แรงตัดต่ำ มาตรฐาน คมตัดยาว ความแข็งแกรงสูง รัศมีมุมมีด 0.4

รัศมีมุมมีด 0.8 ไวเปอร

การใชงาน
การกัดเขามุมรัศมี การกัดเขามุมรัศมี เก็บผิวละเอียด

ไวเปอร

Mirror Finish / 
Burrless Finish

เก็บผิวละเอียด/
ตัดเบา การใชงานทั่วไป งานกัดหยาบ

รุน L G GX H - -

รูปทรงคมตัด

W WS

R
150

25°R
150

25°
ปรับปรุงคมตัด

R
150

25°FA
15'

25° R
150

25° R0.4

FA
15'

R0.8

FA
15'

R
150

25°

ระย
ะกา

รลับ
คม

ที่ย
อม

ไดส
ูงสุด

ตานทานการแตกหัก ดี

ต่ำ

H
GB

เสริมความตานทาน
การแตกหัก

เนนที่ความตานทานการแตกหัก (สำหรับการกัดแบบหลากหลายประเภท)

L
แรงตานลดลง

งานกัดหยาบ

งานทั่วไป
(มาตรฐาน)

G GX

แร
งต

าน

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

 ร่่น ANX

ความเร็วรอบ 
นาที-1

จำนวนฟน

ผลิตภัณฑ
คูแขง A

18,000

9,500

18

12

32,400

11,400

อัตราปอน 
vf (มม./นาที)

เปรียบเทียบเสนผานศูนยกลางคัตเตอร ø100 มม.

ใหงานตัดเฉือนประสิทธิภาพสูงพิเศษที่ vf = 30,000 มม./นาที 35,000

30,000

25,000

20,000

15,000

10,000

5,000

0
ผลิตภัณฑ
คูแขง Aรุน ANX

รุน ANX อัต
รา

ปอ
น 

(ม
ม./

นา
ที)

ต็ัวเลัขใน DDD แสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว 

ร่�น ร่�น วัสัด่คัต็เต็อร์
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด (มม.)

ø25 ø30 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160

หัวกัด

ANXA 16000R นิ้ว อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 6  10  14 8  12 18 10 14 22 12 20 28

ANXA 16000RS อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 6  10  14 8  12 18 10 14 22 12 20 28

ANXS 16000R นิ้ว เหล็ัก 6  8  12 6  10 14 8  12 18 10 14 22

ANXS 16000RS เหล็ัก 4  6 4  6  9 6  8  12 6  10 14 8  12 18 10 14 22

ด้าม ANXS 16000E เหล็ัก 2 3  4 3  4 4  6 4  6  9

โมดูลัาร์ ANXS 16000M เหล็ัก 2 3  4 3  4 4  6
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อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

¢ ลดเวลาการป้รับค่าหนีศูนย์่ลงได้อย่่างมาก

D โครงสรางสกรูยึดที่เรียบงาย D ใหการปรับตั้งสามารถทำไดอยางสะดวก D คัตเตอรที่มีความแข็งแกรง (ลดการเปลี่ยนรูปที่เกิดจากการขัน)

0 10 20 (นาที)30 40

การปรับ: ทดลองครั้งที่ 1

การปรับ: ทดลองครั้งที่ 1 ทดลองครั้งที่ 2 ทดลองครั้งที่ 3ผลิตภัณฑคูแขง B 
(ø100,12ฟน)

เสร็จสิ้นในการทดลองครั้งแรก ลดระยะเวลาในการปรับตั้งคา

เวลาการปรับคาหนีศูนย (5 µm หรือต่ำกวา)

(ø100, 18 ฟน)
รุน ANX

เม็ดมีดเม็ดมีด

สกรูหัวเหลี่ยมแบนสกรูหัวเหลี่ยมแบน

สกรูปรับตั้งสกรูปรับตั้ง

แนะนำใหรักษาความสูงคมตัด
ใหแปรผันไมเกิน 5 µm ขณะทำ
การปรับคาหนีศูนย

ประแจปรับตั้งความสูงมีชวงการเคลื่อนที่ที่กวาง 
ทำใหสามารถปรับไดงาย

ประแจปรับตั้งความสูง160°

* เนื่องจากคมตัดแตกบิ่นงาย จึงตองมีการดูแลอยางดีเมื่อติดตั้งบนตัวเครื่องคัตเตอร 
ใชเครื่องมือตั้งคา (presetter) แบบไมสัมผัส

(1)

ขันเบา
(1N·m)

(2) ขันสกรูหัวเหลี่ยมแบนดวยแรงขันเบา 
ในขณะที่กดเม็ดมีดเขากับผิวรองรับ (1N·m)

(2)

การปรับ
ความสูง

(3) ปรับเม็ดมีดตามสวนสูงที่กำหนดโดยใชประแจ
ขันสกรูปรับตั้งความสูง

(3)

ขันรอบสุดทาย
(2 N·m)

(4) ขันสกรูหัวเหลี่ยมแบนรอบสุดทายใหแนน 
(2 N·m)

(4)

(1) เลื่อนเม็ดมีดเขาไปในรองฟนของคัตเตอร

¢ การต้็ดตั็�งเม็ดมีด/การป้รับค่าหนีศูนย์่

¢ การควบค่มเศษ
หักเศษโดยการจายสารหลอเย็นผานเม็ดมีด

จายสารหลอเย็นผานเม็ดมีด ควบุค่มที่ิศูที่างการกระจายเศูษ

ระบุายเศูษออกในที่ิศูที่างที่ี�กำาหนด

ร�องหักเศูษช้�วยจับุเศูษแลัะยับุยั�งความเสีัยหาย 
ทีี่�อาจเกิดกับุตั็วคัต็เต็อร์

ร�องหักเศูษร�องหักเศูษ

วัสัด่ชิ้�นงาน: ADC12 เงื�อนไขการตั็ด: vc = 2,500 ม./นาทีี่, fz = 0.05 มม./ฟััน, ap =  0.5 มม., หลั�อเย็น

รุน ANX
3 มม.

ผลิตภัณฑคูแขง C
3 มม.

เกิดครีบุ0.416 มม.

25°

รูปทรงเม็ดมีดรุนเกา

ไม�มีครีบุ

25°

ลบคมหลัก(1)

(2)
ลบคมรอง

รุนเม็ดมีดลบคมสองคม

คมตั็ดแบุบุลับุคมสัองคมช้�วยลัดการเกิดครีบุ (ร่�น L/G/GX/H/GB)

ลัดการเกิดครีบุได้ดีเยี�ยมด้วยการป้องกัน 
การเปลีั�ยนรูปแบุบุพิลัาสัติ็ก

วัสัด่ชิ้�นงาน: เหล็ักรีด A6061 
เงื�อนไขการตั็ด:  vc = 3,142 ม./นาทีี่,  

fz = 0.10 มม./ฟััน, ap = 0.5 มม., แห้ง

¢ ควบค่มการเก้ดครีบ

รุน ANX รุนเกา

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

 ร่่น ANX
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CVD Single Crystal Diamond

เพชรผลึกเดี่ยวรุนเกา

0 0.1 0.2 0.3 0.4

0

(μm)

(มม.)

(มม.)

(μm)

1

-1 Ra0.019μmRa0.019μm

PCD

0 0.1 0.2 0.3 0.4

0

1

-1 Ra0.162μmRa0.162μm

ไรครีบเหล็กไรครีบเหล็ก

ผิวชิ้นงาน

(PCD 100%)(PCD 100%)

100

500

PCD

เกณฑอายุการใชงาน
การขจัดครีบ 5เทา 

หรืออายุการใชงานยาวนานกวา

สามารถขยายได*เมื่อใชรุน WS 2 ฟน เกณฑอายุการใชงาน: ครีบ

SCV10

SCV10

SCV10

อา
ยุก

าร
ใช

งา
น

เค
รื่อ

งม
ือส

ัมพ
ัทธ

(%
)

D เม็ดมีดไวเปอรใช Single-crystal Diamond (เพชรแบบผลึกเดี่ยว) ที่มีความแข็งแรงสูง ซึ่งใชเทคโนโลยีการสังเคราะหสถานะไอของซูมิโตโม
D คมตัดที่แหลมคมชวยลดการเกิดครีบและใหผิวเงาเรียบไดคุณภาพในงานตัดกลึงอะลูมิเนียมอัลลอย
D ความตานทานการสึกหรอที่ดีเยี่ยมชวยรักษาความคมของคมตัดใหใชไดนาน ชวยลดตนทุนของเครื่องมือ

เม็ดมีดไวเปอร CVD Single Crystal Diamond เกรด SCV10 เม็ดมีดไวเปอร รุน WS

ไดผิวกระจกเงาในการกัดอะลูมิเนียมอัลลอย ทองแดงผสม และโลหะนอกกลุมเหล็กและอื่นๆ ดวยการควบคุมการเกิดครีบเหล็ก
ในระยะยาว

� พื้นผิวกระจกเงาที่ยอดเยี่ยมและการควบคุมการเกิดครีบเหล็กดวยคมตัดที่แหลมคม

คมตัดที่คมทำใหไดผิวกระจกเงาดวยการตัดเฉือนเพียงอยางเดียว
� ผิวกระจกเงา (เม็ดมีดไวเปอร รุน WS)

คมตัดที่แหลมคมและความทนทานตอการสึกหรอดีเยี่ยมชวยลดการเกิดครีบเปนเวลานาน
� ไรครีบเหล็ก (เม็ดมีดไวเปอรชนิด WS)

ครีบบริเวณขอบคมตัด

เครื่องมือ: ANXS16100R12 
เมื่อใชไวเปอรแบบ 2 ฟน

วัสดุการทำงาน: A7075 
เงื่อนไขการตัด: 
 vc = 2,000 ม./นาที
 fz = 0.05 มม./ฟน
 ap = 0.1 มม. 

เปยก (ละลายน้ำได)
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เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

CVD Single Crystal Diamond

 

เกณฑอายุการใชงาน
เครื่องมือแตกหักหลัง 10เทา

หรืออายุการใชงานยาวนานกวา

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

0 200 400 600 800 1,000 1,200 1,400
ปริมาณการตัดเฉือนวัสดุ (cm3)

�

�

�

�

�

�

� DDDDDDD

วัสดุชิ้นงาน: Al-17wt% โลหะผสม Si
เงื่อนไขการตัด: vc = 800 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน., 
 ap = 0.03 มม., 
 ตัดเปยก (ละลายน้ำได) 

*การประเมินดวยใบมีดไวเปอร 1 ฟน (ใบจำลองที่ใชในตำแหนงตรงกันขาม)

วัสดุชิ้นงาน: อะลูมิเนียมอัลลอย + เซรามิกคอมโพสิต
เงื่อนไขการตัด: vc = 2,500 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน., ap = 0.03 มม., 
 แบบเปยก (ละลายน้ำได) 

*ประเมินดวยเม็ดมีดไวเปอร 1 ฟน (ใบจำลองใชในตำแหนงตรงกันขาม)

0.5 มม. 0.5 มม.

SCV10

SCV10

SCV10

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (µ

m)
� ความตานทานการสึกหรอที่ดีเยี่ยมชวยรักษาความคมของคมตัดใหใชไดนาน

การประเมินความตานทานการสึกหรอในการตัดเฉือนโลหะผสมอะลูมิเนียมซิลิคอนสูง

สามารถขยายได
1,000

100

ภาพขอบคมตัด 
(หลังการใชงาน)

ผิวดานหนา
เสนขอบคมตัด

ดานขาง

การสึกหรอของคมตัดการสึกหรอของคมตัด

PCD

การประเมินความตานทานการแตกหักในการตัดเฉือนคอมโพสิตอะลูมิเนียมผสมเซรามิก

� เกรดเพชรผลึกเดี่ยวความแข็งแกรงสูง Jet-Black

PCD

��

ไดผิวกระจกในระยะยาวพรอมลดการเกิดครีบและไมมีการสึกหรอที่ดานขาง

ตานทานการแตกหัก 10 เทาหรือมากกวาเมื่อเทียบกับ PCD 
ในการเก็บผิวละเอียดที่ระยะกินลึกต่ำ (0.05 มม. หรือนอยกวา)

มิก

(PCD 100%)(PCD 100%)
PCD

อา
ยุก

าร
ใช

งา
น

เค
รื่อ

งม
ือส

ัมพ
ัทธ

(%
)

ภา
พข

อบ
คม

ตัด
(ห

ลัง
กา

รป
ระ

เม
ิน)



H228

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
น กั

ด บุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
น สั

ง
อเ

นก
ปร

ะ สั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

รูป 1 DCSFMS

LF

DCB
KWW

C
B

D
P

D1
D2

DC
DCX

K
D

P

คัต็เต็อร์ (อะลูัมิเนียมอัลัลัอย)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค
เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DC

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัางหน้าสััมผัสั

DCSFMS

ความยาวรวม

LF

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัางรู

DCB

ความกว้าง
ร�องลิั�ม

KWW

ความลึัก 
ร�องลิั�ม

KDP

ความลึัก 
การจับุยึด

CBDP

โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก

รูป
(กก.)

เม
ต็ริ

ก

ANXA 16080RS06 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 6 0.5 1
ANXA 16080RS10 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 10 0.5 1
ANXA 16080RS14 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 14 0.5 1
ANXA 16100RS08 D 100 98 50 50 27 12.4 7 22 35 14 8 0.8 1
ANXA 16100RS12 D 100 98 50 50 27 12.4 7 22 35 14 12 0.8 1
ANXA 16100RS18 D 100 98 50 50 27 12.4 7 22 35 14 18 0.8 1
ANXA 16125RS10 D 125 123 50 50 27 12.4 7 22 35 14 10 1.2 1
ANXA 16125RS14 D 125 123 50 50 27 12.4 7 22 35 14 14 1.2 1
ANXA 16125RS22 D 125 123 50 50 27 12.4 7 22 35 14 22 1.3 1
ANXA 16160RS12 D 160 158 80 63 40 16.4 9 29 52 29 12 2.6 1
ANXA 16160RS20 D 160 158 80 63 40 16.4 9 29 52 29 20 2.6 1
ANXA 16160RS28 D 160 158 80 63 40 16.4 9 29 52 29 28 2.6 1

นิ�ว

ANXA 16080R06 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 6 0.5 1
ANXA 16080R10 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 10 0.5 1
ANXA 16080R14 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 14 0.5 1
ANXA 16100R08 D 100 98 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 8 0.8 1
ANXA 16100R12 D 100 98 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 12 0.9 1
ANXA 16100R18 D 100 98 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 18 0.9 1
ANXA 16125R10 D 125 123 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 10 1.2 1
ANXA 16125R14 D 125 123 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 14 1.2 1
ANXA 16125R22 D 125 123 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 22 1.3 1
ANXA 16160R12 D 160 158 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 12 2.3 1
ANXA 16160R20 D 160 158 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 20 2.4 1
ANXA 16160R28 D 160 158 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 28 2.6 1

ม่มคาย
แนวรัศูมี +5°
แนวแกน +5°  มม.

รหัสัร่�น คัต็เต็อร์
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวน
ฟััน

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

ANX   A   16  100  R  S  18

โลหะนอกกลุมเหล็ก

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
กรณี์ใช้้เม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
นำ�าหนักทีี่�แสัดงคือนำ�าหนักเมื�อรวมเม็ดมีดแลัะอ่ปกรณ์์อื�นๆ (ไม�รวมโบุลัต์็ศููนย์กลัาง)
คัต็เต็อร์แบุบุอะลูัมิเนียมอัลัลัอยทัี่�งชิ้�นตั็�งแต็� (DCX) ø80 ถึึง ø125 มีเส้ันผ�านศููนย์กลัางคว้านรูในคล้ัายกัน (DCB) (เมต็ริก ø27/นิ�ว ø25.4)
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจาก Rev. 3 แลัะ 2021-2022 General Catalogue

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง

ALNEX

ร่่น ANXA 16000R(S)

¢ ข้อควรระวังในการใช้ิ้เม็ดมีดไวเป้อร์

1.0 มม.DC
DCX

0.54 มม.

0.
03

 ถ
ึง 

0.
05

 ม
ม.

L G GX H

WS

ระ
ดับ

ไวเ
ปอ

รต
ิดต

ั้งล
วง

หน
า

 คำาเตื็อน
(อ�านคู�มือการใช้้งานทีี่�มาพิร้อมกับุผลิัต็ภัณ์ฑ์์สัำาหรับุ 
รายลัะเอียดเพิิ�มเติ็ม)

เพื�อรักษาสมด่ลของหัวคัต็เต็อร์เมื�อใช้ิ้ร่่น WS 
(เม็ดมีดไวเป้อร์ SCV10) ให้ใช้ิ้คัต็เต็อร์ทีู�มี
จำานวนฟันตั็ดเป็้นเลขคู่ และเม็ดมีดไวเป้อร์ 
ร่่น WS อีกเม็ด (หรือเม็ดดัมมี� ANBD) ทีู�
ต็ำาแหน่งฟันต็รงข้าม
*เม็ดดัมมี�ใช้้สัำาหรับุร่�น WS โดยเฉีพิาะ

· การตั็�งค�าร่�น WS

 คำาเต็ือน

เพื�อรักษาสมด่ลของใบมีดไวเป้อร์ร่่น W ให้ใช้ิ้ใบมีดทีู�มี

ฟันตั็ดเป็้นเลขคู่ และวางใบมีดไวเป้อรร่่น W อีกอันไว้

ทีู�ต็ำาแหน่งฟันต็รงข้าม

· การตั็�งค�าร่�น W

ระ
ดับ

ไวเ
ปอ

รต
ิดต

ั้งล
วง
หน

า
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เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความเร็วรอบสูงส่ดทีู�ย่อมได้
ร่�น N สูังส่ัด (นาทีี่-1)

ANXA 16080RS06 20,000
ANXA 16080RS10 20,000
ANXA 16080RS14 20,000
ANXA 16100RS08 18,000
ANXA 16100RS12 18,000
ANXA 16100RS18 18,000
ANXA 16125RS10 16,000
ANXA 16125RS14 16,000
ANXA 16125RS22 16,000
ANXA 16160RS12 14,000
ANXA 16160RS20 14,000
ANXA 16160RS28 14,000
ANXA 16080R06 20,000
ANXA 16080R10 20,000
ANXA 16080R14 20,000
ANXA 16100R08 18,000
ANXA 16100R12 18,000
ANXA 16100R18 18,000
ANXA 16125R10 16,000
ANXA 16125R14 16,000
ANXA 16125R22 16,000
ANXA 16160R12 14,000
ANXA 16160R20 14,000
ANXA 16160R28 14,000

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวเหลีั�ยมแบุน ประแจ สักรูปรับุตั็�ง ประแจปรับุตั็�ง โบุลัต์็ศููนย์กลัาง

N m
 

N m

ANXA 16080R(S)SS

BXA0310IP 2.0 TRXW10IP HFJ ANT
BXH1235-D33 50ANXA 16100R(S)SS

ANXA 16125R(S)SS
ANXA 16160R(S)SS BXH2036-D50 200

ประแจปรับุตั็�ง (ANT) สัามารถึนำามาใช้้ปรับุความสูังของคัต็เต็อร์อัต็ราเร็วสูังร่�น RF แลัะคัต็เต็อร์ประสิัที่ธิิภาพิสูังร่�น HF

*  อัต็ราเร็วรอบุสูังส่ัดถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้เม็ดมีดหล่ัด
ออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง

ALNEX

ร่่น ANXA 16000R(S)

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

การระบุ่เกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0

16

9.0

16

6.0

16

2.0

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร

16
รูป 6

เม็ดมีดจำลอง

14.8

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N

การใช้้งานทัี่�วไป N
งานกัดหยาบุ N

ร่�น

D
A

10
00

D
A

90

S
C

V
10 ความยาว

คมตั็ด
รัศูมีม่มมีด

RE

รูปที่รง 
คมตั็ด 
ไวเปอร์

การใช้้
งาน

รูป

ANB 1600R-L D Q 6.0 Q ต็รง แรงตั็ดต็ำ�า 1
ANB 1600R-G D Q 6.0 Q โค้ง การใช้้งานทัี่�วไป 1
ANB 1600R-GB D Q 6.0 Q โค้ง การกัดคอมโพิสิัต็ *1 1
ANB 1600R-H D Q Q 6.0 Q โค้ง คมตั็ดแข็งแกร�ง 1
ANB 1600R-GX D Q 9.0 Q โค้ง คมตั็ดยาว 2
ANB 1604R D Q 6.0 0.4 ต็รง รัศูมีม่มมีด 3
ANB 1608R D Q 6.0 0.8 ต็รง รัศูมีม่มมีด 3
ANB 1600R-W D Q Q Q โค้ง ไวเปอร์ 4
ANB 1600R-WS Q Q D Q Q โค้ง ไวเปอร์ 5
ANBD Q Q D Q Q Q เม็ดมีดจำาลัอง 6

*1 เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียม *2 ใบุมีดดัมมี�สัำาหรับุใช้้กับุร่�น WS (คาร์ไบุด์) โปรดดูหน้า H228 "ข้อควรระวังเมื�อใช้้เม็ดมีดไวเปอร์" (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

*2

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
ปริมาณ์ Si 12.6% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

N
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย Q 2,000 - 2,500 - 3,000 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
SCV10

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12.6%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

N
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย Q 400 - 600 - 800 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
DA90 
SCV10

การกัดร�วมของวัสัด่เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียม

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

K 
N

เหล็ักหลั�อ/
อะลูัมิเนียมอัลัลัอย Q 300 - 400 - 500 0.05 - 0.13 - 0.20 DA90

หมาย่เหต่็ เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึด
ชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ สัำาหรับุการกัดร�วมของวัสัด่เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียมแบุบุผสัม เราขอแนะนำา DA90
เมื�อใช้้ใบุมีดไวเปอร์ร่�น WS โปรดดูต็ารางด้านลั�าง

¢ ใบมีดไวเป้อร์ร่่น WS อัต็ราการป้้อนทีู�แนะนำา
คมตั็ดร่�น WS แลัะอัต็ราป้อนคมตั็ดต็�อฟััน*1

fzws (มม./ฟัันws)
D ≤ 0.5 0.5 < D ≤ 1.7 1.7 < D

ผิวสัำาเร็จปราศูจากครีบุ G ดีเยี�ยม
ที่ำาไม�ได้งานขัดผิวกระจก G ดีเยี�ยม S ดี

ความเรียบุผิวกัด Ra (μm) 0.015 ถึึง 0.05 สูังส่ัด 0.6

*2 จำานวนฟัันทัี่�งหมดรวมเม็ดมีดดัมมี�แลัะใบุมีดไวเปอร์ (ร่�น WS)

*3 จำานวนฟัันร่�น WS ไม�รวมเม็ดมีดดัมมี�

*1 อัต็ราป้อนงานต็�อฟัันตั็ด WS fzws

fzws (มม./ฟัันws) = fz × (จำานวนฟัันรวม)*2

(จำานวนฟัันร่�น WS)*3

อัต็ราป้อนต็�อฟััน fz (มม./ฟััน)

fz (มม./ฟััน) = อัต็ราป้อน (vf) (มม./นาทีี่)
ความเร็วรอบุ n (นาทีี่-1) × (จำานวนฟัันรวม)
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รูป 1 รูป 2

DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

K
D

P

C
B

D
P

D1
DC

DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

K
D

P
C

B
D

P

D1
D2

DC

คัต็เต็อร์ (เหล็ัก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค
เส้ันผ�าน

ศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

DC

เส้ันผ�าน 
ศููนย์กลัางหน้าสััมผัสั

DCSFMS

ความยาวรวม

LF

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัางรู

DCB

ความกว้าง
ร�องลิั�ม

KWW

ความลึัก 
ร�องลิั�ม

KDP

ความลึัก 
การจับุยึด

CBDP

โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก

รูป
(กก.)

เม
ต็ริ

ก

ANXS 16040RS04 D 40 38 38.5 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.3 1
ANXS 16040RS06 D 40 38 38.5 40 16 8.4 5.6 18 14 9 6 0.3 1
ANXS 16050RS04 D 50 48 48.5 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.4 1
ANXS 16050RS06 D 50 48 48.5 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.4 1
ANXS 16050RS09 D 50 48 48.5 40 22 10.4 6.3 20 18 11 9 0.4 1
ANXS 16063RS06 D 63 61 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.7 1
ANXS 16063RS08 D 63 61 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 8 0.7 1
ANXS 16063RS12 D 63 61 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 12 0.7 1
ANXS 16080RS06 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 6 1.2 1
ANXS 16080RS10 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 10 1.2 1
ANXS 16080RS14 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 14 1.2 1
ANXS 16100RS08 D 100 98 80 50 32 14.4 8 32 46 Q 8 1.9 2
ANXS 16100RS12 D 100 98 80 50 32 14.4 8 32 46 Q 12 2.0 2
ANXS 16100RS18 D 100 98 80 50 32 14.4 8 32 46 Q 18 2.0 2
ANXS 16125RS10 D 125 123 80 63 40 16.4 9 29 52 29 10 3.8 1
ANXS 16125RS14 D 125 123 80 63 40 16.4 9 29 52 29 14 3.9 1
ANXS 16125RS22 D 125 123 80 63 40 16.4 9 29 52 29 22 3.9 1

นิ�ว

ANXS 16063R06 D 63 61 50 50 25.4 9.5 6 25 20 14 6 0.9 1
ANXS 16063R08 D 63 61 50 50 25.4 9.5 6 25 20 14 8 0.9 1
ANXS 16063R12 D 63 61 50 50 25.4 9.5 6 25 20 14 12 0.9 1
ANXS 16080R06 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 6 1.2 1
ANXS 16080R10 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 10 1.2 1
ANXS 16080R14 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 14 1.2 1
ANXS 16100R08 D 100 98 80 50 31.75 12.7 8 36 42 Q 8 1.9 2
ANXS 16100R12 D 100 98 80 50 31.75 12.7 8 36 42 Q 12 2.0 2
ANXS 16100R18 D 100 98 80 50 31.75 12.7 8 36 42 Q 18 2.0 2
ANXS 16125R10 D 125 123 80 63 38.1 15.9 10 35.5 52 29 10 3.9 1
ANXS 16125R14 D 125 123 80 63 38.1 15.9 10 35.5 52 29 14 3.9 1
ANXS 16125R22 D 125 123 80 63 38.1 15.9 10 35.5 52 29 22 3.9 1

ม่มคาย
แนวรัศูมี +5°
แนวแกน +5°  มม.

รหัสัร่�น คัต็เต็อร์
เหล็ัก

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

จำานวน
ฟััน

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

ANX   S   16  100  R  S  18

โลหะนอกกลุมเหล็ก

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
กรณี์ใช้้เม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
นำ�าหนักทีี่�แสัดงคือนำ�าหนักเมื�อรวมเม็ดมีดแลัะอ่ปกรณ์์อื�นๆ (ไม�รวมโบุลัต์็ศููนย์กลัาง)
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจาก Rev. 3 แลัะ 2021-2022 General Catalogue

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง

ALNEX

ร่่น ANXS 16000R(S)



H231

คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความเร็วรอบสูงส่ดทีู�ย่อมได้
ร่�น N สูังส่ัด (นาทีี่-1)

ANXS 16040RS04 25,000
ANXS 16040RS06 25,000
ANXS 16050RS04 25,000
ANXS 16050RS06 25,000
ANXS 16050RS09 25,000
ANXS 16063RS06 22,000
ANXS 16063RS08 22,000
ANXS 16063RS12 22,000
ANXS 16080RS06 20,000
ANXS 16080RS10 20,000
ANXS 16080RS14 20,000
ANXS 16100RS08 18,000
ANXS 16100RS12 18,000
ANXS 16100RS18 18,000
ANXS 16125RS10 16,000
ANXS 16125RS14 16,000
ANXS 16125RS22 16,000
ANXS 16063R06 22,000
ANXS 16063R08 22,000
ANXS 16063R12 22,000
ANXS 16080R06 20,000
ANXS 16080R10 20,000
ANXS 16080R14 20,000
ANXS 16100R08 18,000
ANXS 16100R12 18,000
ANXS 16100R18 18,000
ANXS 16125R10 16,000
ANXS 16125R14 16,000
ANXS 16125R22 16,000

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวเหลีั�ยมแบุน ประแจ สักรูปรับุตั็�ง ประแจปรับุตั็�ง โบุลัต์็ศููนย์กลัาง

N m
 

N m

ANXS 16040RSSS

BXA0310IP 2.0 TRXW10IP HFJ ANT

BXH0825-D13 15
ANXS 16050RSSS

BXH1030-D16 25
ANXS 16063RSSS
ANXS 16080RSSS BXH1235-D33 50
ANXS 16100RSSS BXH1635-D40 100
ANXS 16125RSSS BXH2036-D50 200
ANXS 16063RSS

BXA0310IP 2.0 TRXW10IP HFJ ANT

BXH1235-D18 40
ANXS 16080RSS BXH1235-D33 50
ANXS 16100RSS BXH1635-D40 100
ANXS 16125RSS BXH2036-D50 200

ประแจปรับุตั็�ง (ANT) สัามารถึนำามาใช้้ปรับุความสูังของคัต็เต็อร์อัต็ราเร็วสูังร่�น RF แลัะคัต็เต็อร์ประสิัที่ธิิภาพิสูังร่�น HF

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

*  อัต็ราเร็วรอบุสูังส่ัดถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้เม็ดมีด
หล่ัดออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง

ALNEX

ร่่น ANXS 16000R(S)

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

การระบุ่เกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0

16

9.0

16

6.0

16

2.0

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร

16
รูป 6

เม็ดมีดจำลอง

14.8

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N

การใช้้งานทัี่�วไป N
งานกัดหยาบุ N

ร่�น

D
A

10
00

D
A

90

S
C

V
10 ความยาว

คมตั็ด
รัศูมีม่มมีด

RE

รูปที่รง 
คมตั็ด 
ไวเปอร์

การใช้้
งาน

รูป

ANB 1600R-L D Q 6.0 Q ต็รง แรงตั็ดต็ำ�า 1
ANB 1600R-G D Q 6.0 Q โค้ง การใช้้งานทัี่�วไป 1
ANB 1600R-GB D Q 6.0 Q โค้ง การกัดคอมโพิสิัต็ *1 1
ANB 1600R-H D Q Q 6.0 Q โค้ง คมตั็ดแข็งแกร�ง 1
ANB 1600R-GX D Q 9.0 Q โค้ง คมตั็ดยาว 2
ANB 1604R D Q 6.0 0.4 ต็รง รัศูมีม่มมีด 3
ANB 1608R D Q 6.0 0.8 ต็รง รัศูมีม่มมีด 3
ANB 1600R-W D Q Q Q โค้ง ไวเปอร์ 4
ANB 1600R-WS Q Q D Q Q โค้ง ไวเปอร์ 5
ANBD Q Q D Q Q Q เม็ดมีดจำาลัอง 6

*1 เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียม *2 ใบุมีดดัมมี�สัำาหรับุใช้้กับุร่�น WS (คาร์ไบุด์) โปรดดูหน้า H228 "ข้อควรระวังเมื�อใช้้เม็ดมีดไวเปอร์" (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

*2

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
ปริมาณ์ Si 12.6% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

N
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย Q 2,000 - 2,500 - 3,000 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
SCV10

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12.6%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

N
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย Q 400 - 600 - 800 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
DA90 
SCV10

การกัดร�วมของวัสัด่เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียม

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

K 
N

เหล็ักหลั�อ/
อะลูัมิเนียมอัลัลัอย Q 300 - 400 - 500 0.05 - 0.13 - 0.20 DA90

หมาย่เหต่็ เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ  
สัำาหรับุการกัดร�วมของวัสัด่เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียมแบุบุผสัม เราขอแนะนำา DA90
เมื�อใช้้มีดไวเปอร์ร่�น WS โปรดดูทีี่�หน้า H229
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รูป 1

LH
LF

D
C

X

D
M

M
 h

7

D
C

คัต็เต็อร์ (เหล็ัก)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็็อค
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน
นำ�าหนัก

รูป
(กก.)

ANXS 16025E02 D 25 23 20 35  95 2 0.2 1
ANXS 16030E03 D 30 28 20 35  95 3 0.3 1
ANXS 16030E04 D 30 28 20 35  95 4 0.3 1
ANXS 16032E03 D 32 30 20 35  95 3 0.3 1
ANXS 16032E04 D 32 30 20 35  95 4 0.3 1
ANXS 16040E04 D 40 38 20 40 100 4 0.4 1
ANXS 16040E06 D 40 38 20 40 100 6 0.5 1
ANXS 16050E04 D 50 48 32 40 120 4 1.0 1
ANXS 16050E06 D 50 48 32 40 120 6 1.0 1
ANXS 16050E09 D 50 48 32 40 120 9 1.0 1

ม่มคาย
แนวรัศูมี -2° ถึึง 0°
แนวแกน +5°  มม.

รหัสัร่�น คัต็เต็อร์
เหล็ัก

ขนาด 
เม็ดมีด

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สูังส่ัด

ร่�นด้าม จำานวน
ฟััน

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

ANX   S   16  032  E  04

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
กรณี์ใช้้เม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
นำ�าหนักทีี่�แสัดงคือนำ�าหนักเมื�อรวมเม็ดมีดแลัะอ่ปกรณ์์อื�นๆ

โลหะนอกกลุมเหล็ก

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง

ALNEX

ร่่น ANXS 16000E
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คั
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อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความเร็วรอบสูงส่ดทีู�ย่อมได้
ร่�น N สูังส่ัด (นาทีี่-1)

ANXS 16025E02 10,000
ANXS 16030E03 10,000
ANXS 16030E04 10,000
ANXS 16032E03 10,000
ANXS 16032E04 10,000
ANXS 16040E04 10,000
ANXS 16040E06 10,000
ANXS 16050E04 10,000
ANXS 16050E06 10,000
ANXS 16050E09 10,000

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวเหลีั�ยมแบุน ประแจ สักรูปรับุตั็�ง ประแจปรับุตั็�ง

N m
 

BXA0310IP 2.0 TRXW10IP HFJ ANT

ประแจปรับุตั็�ง (ANT) สัามารถึนำามาใช้้ปรับุความสูังของคัต็เต็อร์
อัต็ราเร็วสูังร่�น RF แลัะคัต็เต็อร์ประสิัที่ธิิภาพิสูังร่�น HF

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

*  อัต็ราเร็วรอบุสูังส่ัดถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้เม็ดมีด
หล่ัดออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง

ALNEX

ร่่น ANXS 16000E

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สัต็็อคมาต็รฐาน (ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ใหม�/ผลิัต็ภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิิ�มจากร่�นในสัต็็อค)

การระบุ่เกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0

16

9.0

16

6.0

16

2.0

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร

16
รูป 6

เม็ดมีดจำลอง

14.8

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N

การใช้้งานทัี่�วไป N
งานกัดหยาบุ N

ร่�น

D
A

10
00

D
A

90

S
C

V
10 ความยาว

คมตั็ด
รัศูมีม่มมีด

RE

รูปที่รง 
คมตั็ด 
ไวเปอร์

การใช้้
งาน

รูป

ANB 1600R-L D Q 6.0 Q ต็รง แรงตั็ดต็ำ�า 1
ANB 1600R-G D Q 6.0 Q โค้ง การใช้้งานทัี่�วไป 1
ANB 1600R-GB D Q 6.0 Q โค้ง การกัดคอมโพิสิัต็ *1 1
ANB 1600R-H D Q Q 6.0 Q โค้ง คมตั็ดแข็งแกร�ง 1
ANB 1600R-GX D Q 9.0 Q โค้ง คมตั็ดยาว 2
ANB 1604R D Q 6.0 0.4 ต็รง รัศูมีม่มมีด 3
ANB 1608R D Q 6.0 0.8 ต็รง รัศูมีม่มมีด 3
ANB 1600R-W D Q Q Q โค้ง ไวเปอร์ 4
ANB 1600R-WS Q Q D Q Q โค้ง ไวเปอร์ 5
ANBD Q Q D Q Q Q เม็ดมีดจำาลัอง 6

*1 เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียม *2 เม็ดมีดดัมมี�สัำาหรับุใช้้กับุร่�น WS (คาร์ไบุด์) โปรดดูหน้า H228 "ข้อควรระวังเมื�อใช้้เม็ดมีดไวเปอร์" (ข้อควรระวังในการติ็ดตั็�ง)

*2

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา
ปริมาณ์ Si 12.6% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

N
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย Q 2,000 - 2,500 - 3,000 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
SCV10

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12.6%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

N
อะลูัมิเนียม

อัลัลัอย Q 400 - 600 - 800 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
DA90 
SCV10

การกัดร�วมของวัสัด่เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียม

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
ความ
แข็ง

อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

เกรดเม็ดมีด

K 
N

เหล็ักหลั�อ/
อะลูัมิเนียมอัลัลัอย Q 300 - 400 - 500 0.05 - 0.13 - 0.20 DA90

หมาย่เหต่็ ·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุซีื้รี�ส์ั ANX โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ  
สัำาหรับุการกัดร�วมของวัสัด่เหล็ักหลั�อ/โลัหะผสัมอะลูัมิเนียมแบุบุผสัม เราขอแนะนำา DA90

· เมื�อใช้้มีดไวเปอร์ร่�น WS โปรดดูทีี่�หน้า H229
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¢ ค่ณ์สมบัต้็
คัต็เต็อร์อะลูัมิเนียมอัลัลัอยประสิัที่ธิิภาพิสูังร่�น HF ใช้้เม็ดมีดทีี่�มีลัักษณ์ะพิิเศูษ ช้�วยให้งานตั็ดเฉืีอน 
ที่ำาได้โดยปราศูจากการเกิดครีบุ
มีร่�น BBT30 (BIG-PLUSTM) ซึื้�งเป็นร่�น HFFH ทีี่�มีรูสัารหลั�อเย็นแลัะตั็วจับุยึดแบุบุรวมให้เลืัอกใช้้

D  สัามารถึที่ำางานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังทีี่� vf มากกว่า 20,000 มม./นาทีู ด้วยการออกแบุบุเม็ดมีด
หลัายใบุ (3 คมตั็ดต็�อนิ�ว)

งานกัดอัต็ราป้อนสูัง ประสิัที่ธิิภาพิสูังด้วยการออกแบุบุหลัายคมตั็ด

¢ ความเร็วรอบุสูังส่ัดทีี่�ยอมได้แลัะอัต็ราป้อน

ชิ้�นงาน: กระเป๋าอะลูัมิเนียม (งานกัดเฟัรม)  
เครื�องมือ:  HFF12080R-25.4 (ø80 10ฟััน),  

ร่�นเก�า (ø80 6ฟััน)

วัสด่ช้ิ้�นงาน

ไม�เหมาะสัำาหรับุ
เหล็ักหรือเหล็ักหลั�อ

· อะลูัมิเนียมแลัะอะลูัมิเนียมอัลัลัอย
· โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ักอื�นๆ

D การจ�ายสัารหลั�อเย็นภายในช้�วยเพิิ�มประสิัที่ธิิภาพิในการคายเศูษ (ร่�น HFFH, HFFH-BBT30)
การจ�ายสัารหลั�อเย็นภายในสัามารถึป้องกันการอ่ดตั็นแลัะการขูดของเศูษตั็ดกับุผิววัสัด่ชิ้�นงานได้อย�างมีประสิัที่ธิิภาพิ  
รวมทัี่�งช้�วยยืดอาย่การใช้้งานเครื�องมือให้นานขึ�น (ใช้้ตั็วจับุยึดทีี่�มีระบุบุจ�ายสัารหลั�อเย็นภายใน)

D ลัดต้็นท่ี่นการดำาเนินงานได้โดยการเพิิ�มระยะการลัับุคมทีี่�ยอมได้ (ถึึง 1.8 มม.)
กรณี์ลัับุคม 0.2 มม. ต็�อครั�ง จะสัามารถึใช้้
คมตั็ดได้สูังส่ัด 10 ครั�ง

เพิิ�มระยะการลัับุคมได้มากกว�าเดิมอย�างมาก 
เมื�อเทีี่ยบุกับุแบุบุสักรูล็ัอคร่�นเก�า

(ให้เงื�อนไขของการสึักหรอทัี่�วไปทีี่� ap = 1.4 มม. หรือต็ำ�ากว�า)

สวนลับคม

1.8
 ม

ม.
ระย

ะกา
รลับ

คมท
ี่ยอม

ไดส
ูงสุด

D  ร่�นเม็ดมีดแบุบุลับุคมสัองคมช้�วยลัด 
การเกิดครีบุ

วัสัด่ชิ้�นงาน: A6061 เหล็ักรีด
งื�อนไขการตั็ด:  vc = 3,142 ม./นาทีี่,  

fz = 0.10 มม./รอบุ, 
ap = 0.5 มม., แห้ง

ลัดการเกิดครีบุได้ดีเยี�ยมด้วยการป้องกันการเปลีั�ยน
รูปแบุบุพิลัาสัติ็ก

เกิดครีบุ ไม�มีครีบุ0.416 มม.

25°

รูปทรงเม็ดมีดรุนเกา

25°

ลบคมหลัก

ลบคมรอง

รุนเม็ดมีดลบคมสองคม

Vf (มม./นาที)
0 2,500 7,5005,000 10,000

f = 0.08 มม./ฟน
รุนเกา 2,880 มม./นาที

f = 0.16 มม./ฟน
HFF12080R 9,800 มม./นาที

ประสิทธิภาพ
การตัดเฉือน 3.4 เทา

ประสิทธิภาพ
การตัดเฉือน 3.4 เทา

ประสิทธิภาพ
การตัดเฉือน 3.4 เทา

เสนผาน
ศูนยกลางคัตเตอร จำนวนฟนท่ีมีผลสูงสุดn สูงสุด

ø80
ø100
ø125

11,000
9,500
7,500

2,763
2,983
2,944

~ 0.2
~ 0.2
~ 0.2

~ 22,000
~ 22,800
~ 22,500

10
12
15

vc fz vf
(ม./นาที) (มม./ฟน) (ชิ้น) (มม./นาที)(มม.) (นาที-1)

*1: BIG-PLUSTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.
*2: สัามารถึใช้้กับุเครื�องจักรสัปินเดิลั BT30

D การจับุยึดพิร้อมกลัไกป้องกันการหล่ัดช้�วยสัร้างความปลัอดภัยแลัะความสัามารถึในการที่ำางาน

ควบุค่มไม�ให้เกินความเร็วรอบุสูังส่ัดทีี่�ยอมได้ (n สูังส่ัด) ของแต็�ลัะเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์ (ดูต็ารางด้านบุนขวา)

ปรับคาหนีศูนยไดงาย

HFJ

เมื่อคลายล็อค

กลไกปองกัน
การหลุด

เมื่อล็อค

6.0N m

กลไกปองกัน
การหลุด

เมื่อคลายล็อค

กลไกปองกัน
การหลุด

เมื่อล็อค

6.0N m

กลไกปองกัน
การหลุด

* อัต็ราเร็วรอบุสูังส่ัดถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้เม็ดมีดหล่ัดออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น HF

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

¢ ข้อมูลอ้างอ้งการเลือกใช้ิ้เม็ดมีด

¢ ระดับเม็ดมีดไวเป้อร์

¢ ต็ารางเลือกใช้ิ้เม็ดมีด

N

ความยาว
คมตัด (*)

รุน

วัสดุชิ้นงาน

รุน L รุน G รุน GX รุน H รุน W
รูปทรง
คมตัด

6.0 มม. 6.0 มม. 9.0 มม. 6.0 มม. 2.0 มม.

ลักษณะคมตัด

R
200

25°R
200

25° R
200

25°FA
15'

25° R
200

25°

คุณสมบัติ แรงตัดต่ำ มาตรฐาน คมตัดยาว ความแข็งแกรงสูง ไวเปอร

การใชงาน เก็บผิวละเอียดแรงตานลดลง การใชงานทั่วไป งานกัดหยาบ เสริมความตานทาน
การแตกหัก

*ความลึกตัดสูงสุด 9.0 มม. 
สำหรับรุน GX เทานั้น

ตานทานการแตกหัก ดี

ต่ำ

H
เสริมความตานทาน

การแตกหัก

L
แรงตานลดลง

งานกัดหยาบ

G
งานทั่วไป
(มาตรฐาน)

GXแร
งต
าน

0.55 มม.
1.0 มม.DC

DCX

0.0
3-

0.0
5 

มม
.

L G GX H

W

ระ
ดับ

ไวเ
ปอ

รต
ิดต

ั้งล
วง

หน
า

แผนรองแคลมป
HFW

สลักยึด
WB6-13T

สกรูปรับตั้ง
HFJ

เม็ดมีด
NF-LDEN

¢ ทู้ศทูางการต้็ดตั็�งเม็ดมีด¢ โครงสร้างของร่่น HF

คลัายสักรูออกก�อนหนึ�งรอบุ 
แล้ัวจึงถึอดเม็ดมีด

การถึอดเม็ดมีดออกผิดทิี่ศูที่าง 
จะที่ำาให้เครื�องมือเสีัยหายได้

รูสักรูจับุยึดต็ามแนวแกนแลัะรูสักรูปรับุตั็�งสัมด่ลัมีสั�วนพิิเศูษฝัังไว้เพืิ�อป้องกัน
การใสั�ไขควงแลัะประแจหกเหลีั�ยม

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น HF
¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ตั็วเลัขใน D แสัดงจำานวนฟััน  นิ้ว  หน�วยนิ�ว สััญลัักษณ์์ *: มีขนาดด้ามอื�นในสัต็็อค

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø80 ø100 ø125

หัว
กัด

HFM 12000RS 6 8 10

HFM 12000R นิ้ว 6 8 10

HFF 12000RS 10 12 15

HFF 12000R นิ้ว 10 12 15

HFFH 12000RS 10 12 15

HFFH 12000R นิ้ว 10 12 15

HFFH 12000R-BBT30 10 12 15

* *
**

* *
*

**

*
* *
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รูป 1 รูป 2 รูป 3 

DC
DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

K
D

P
C

B
D

P

C
B

D
P

D1
D2

LF

DCSFMS
DCB

KWW

DC
DCX

D1

LF

DCSFMS
DCB

KWW

DC
DCX

D1

K
D

P

K
D

P
C

B
D

P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด: 2 ฟััน/นิ�ว)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความยาวรวม

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

HFM 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 1.0 1
HFM 12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14 6 1.2 1
HFM 12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 Q 8 1.7 2
HFM 12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 Q 10 2.2 3
HFM 12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 Q 10 2.8 3

นิ�ว

HFM 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 Q 6 1.0 2
HFM 12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 Q 8 1.5 2
HFM 12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 Q 8 1.7 2
HFM 12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 Q 10 2.0 3
HFM 12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 Q 10 2.2 3
HFM 12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 Q 10 2.5 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIDIA รูป 1 รูป 2 

รูป 3 

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7 3.9622.0

8.
52

5 15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N

งานตั็ดปานกลัาง N
งานกัดหยาบุ N

ร่�น

D
A

10
00 ความยาว

คมตั็ด
คมตั็ดไวเปอร์

รูปที่รง
การใช้้งาน รูป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ต็รง แรงตั็ดต็ำ�า 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้ง การใช้้งานทัี่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้ง คมตั็ดแข็งแกร�ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้ง คมตั็ดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้ง ไวเปอร์ 3

อ่ปกรณ์์  (จำาหน�ายแยก)
แผ�นรองแคลัมป์ โบุลัต์็ สักรูปรับุตั็�ง ประแจ ประแจ ประแจประกอบุงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 HFJ TTX20 RFT HFVT

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหัสัร่�น ขนาด
เม็ดมีด

ทิี่ศูที่าง 
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

HF  M  12 080 R  S - 22
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัางรู

ระยะพิิต็ช์้
ลัะเอียด

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 
ปริมาณ์ Si 12.6% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 2,000- 2,500 -3,000 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็ง
แรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12.6%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้เป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ HF โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�
อน่ญาต็

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น HFM 12000RS/R

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 รูป 2 รูป 3 

DC
DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

D1
D2

LF

DCSFMS
DCB

KWW

K
D

P

DC
DCX

D1

LF

DCSFMS
DCB

KWW

DC
DCX

D1

K
D

P

C
B

D
P

K
D

P

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก: 3 ฟััน/นิ�ว)  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความยาวรวม

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
จำานวน

ฟััน
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ร

ิก

HFF 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 10 1.0 1
HFF 12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14 10 1.2 1
HFF 12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFF 12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFF 12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 Q 15 2.8 3

นิ�ว

HFF 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 Q 10 1.0 2
HFF 12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 Q 12 1.5 2
HFF 12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFF 12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 Q 15 2.0 3
HFF 12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFF 12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 Q 15 2.5 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIDIA รูป 1 รูป 2 

รูป 3 

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7 3.9622.0

8.
52

5 15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N

งานตั็ดปานกลัาง N
งานกัดหยาบุ N

ร่�น

D
A

10
00 ความยาว

คมตั็ด
คมตั็ดไวเปอร์

รูปที่รง
การใช้้งาน รูป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ต็รง แรงตั็ดต็ำ�า 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้ง การใช้้งานทัี่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้ง คมตั็ดแข็งแกร�ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้ง คมตั็ดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้ง ไวเปอร์ 3

อ่ปกรณ์์  (จำาหน�ายแยก)
แผ�นรองแคลัมป์ โบุลัต์็ สักรูปรับุตั็�ง ประแจ ประแจ ประแจประกอบุงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 HFJ TTX20 RFT HFVT

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหัสัร่�น ขนาดเม็ด
มีด

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

HF   F   12 080 R  S - 22
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัางรู

ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 
ปริมาณ์ Si 12.6% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 2,000- 2,500 -3,000 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็ง
แรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12.6%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้เป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ HF โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�
อน่ญาต็

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น HFF 12000RS/R

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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คั
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เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
น กั

ด บุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
น สั

ง
อเ

นก
ปร

ะ สั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

รูป 1 รูป 2 รูป 3

LF

DCSFMS
DCB

KWW

K
D

P

DC
DCX

D1

LF

DCSFMS
DCB

KWW

K
D

P

DC
DCX

D1
DC

DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

K
D

P
D1
D2

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก: 3 ฟััน/นิ�ว) มีรูสัารหลั�อเย็น  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความยาวรวม

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก

HFFH 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 10 1.0 1
HFFH 12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14 10 1.2 1
HFFH 12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFFH 12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFFH 12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 Q 15 2.8 3

นิ�ว

HFFH 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 Q 10 1.0 2
HFFH 12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 Q 12 1.5 2
HFFH 12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFFH 12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 Q 15 2.0 3
HFFH 12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFFH 12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 Q 15 2.5 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIDIA รูป 1 รูป 2

รูป 3

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
3.9622.0

8.
52

5 15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N

งานตั็ดปานกลัาง N
งานกัดหยาบุ N

ร่�น

D
A

10
00 ความยาว

คมตั็ด
คมตั็ดไวเปอร์

รูปที่รง
การใช้้งาน รูป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ต็รง แรงตั็ดต็ำ�า 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้ง การใช้้งานทัี่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้ง คมตั็ดแข็งแกร�ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้ง คมตั็ดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้ง ไวเปอร์ 3

อ่ปกรณ์์  (จำาหน�ายแยก)
แผ�นรองแคลัมป์ โบุลัต์็ ประแจ สักรูปรับุตั็�ง ประแจ ประแจประกอบุงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 TTX20 HFJ RFT HFVT

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหัสัร่�น ขนาด
เม็ดมีด

มีรู
นำ�ามัน

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

หน�วย
เมต็ริก

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

HF   F   H 12 080 R  S - 22
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัางรู

ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 
ปริมาณ์ Si 12.6% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 2,000- 2,500 -3,000 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็ง
แรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12.6%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ HF โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้เป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น HFFH 12000RS/R

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 

60

33

BBT30

D
C

D
C

X

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้ลัะเอียดมาก: 3 ฟััน/นิ�ว) มีรูสัารหลั�อเย็น  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

HFFH 12080R-BBT30 D 80 82 10 1.6 1
HFFH 12100R-BBT30 D 100 102 12 2.4 1
HFFH 12125R-BBT30 D 125 127 15 2.6 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIDIA รูป 1 รูป 2

รูป 3

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962
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เม็ดมีดไวเปอร

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N

งานตั็ดปานกลัาง N
งานกัดหยาบุ N

ร่�น

D
A

10
00 ความยาว

คมตั็ด
คมตั็ดไวเปอร์

รูปที่รง
การใช้้งาน รูป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ต็รง แรงตั็ดต็ำ�า 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้ง การใช้้งานทัี่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้ง คมตั็ดแข็งแกร�ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้ง คมตั็ดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้ง ไวเปอร์ 3

อ่ปกรณ์์  (จำาหน�ายแยก)
แผ�นรองแคลัมป์ โบุลัต์็ ประแจ สักรูปรับุตั็�ง ประแจ ประแจประกอบุงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 TTX20 HFJ RFT HFVT

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหัสัร่�น ขนาด
เม็ดมีด

มีรู
นำ�ามัน

ทิี่ศูที่าง
การป้อน

วิธีิการระบุ่หมายเลัขร่�น

HF   F   H 12 080 R - BBT30
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง

สััญลัักษณ์์ตั็วจับุยึด 
ทีี่�รองรับุ

ระยะพิิต็ช์้ 
ลัะเอียดมาก

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 
ปริมาณ์ Si 12.6% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 2,000- 2,500 -3,000 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็ง
แรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

* BIG-PLUSTM เป็นลิัขสิัที่ธิิ�การค้าภายใต้็แบุรนด์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.
* สัามารถึใช้้กับุเครื�องจักรสัปินเดิลั BT30

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12.6%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย 400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ HF โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้เป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

งานกัดปาดหนา

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น HFFH 12000R-BBT30

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 
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·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ RF โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้เป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

* อัต็ราเร็วรอบุสูังส่ัดถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้ 
เม็ดมีดหล่ัดออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง

คัต็เต็อร์อัต็ราเร็วสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น RF
¢ ค่ณ์สมบัต้็

คัต็เต็อร์ร่่น RF ออกแบบมาให้มีนำ�าหนักเบา สำาหรับใช้ิ้ในงานกัดหย่าบอัต็ราเร็วสูง, 
ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงไป้จนถึงงานกัดละเอีย่ดของอะลูม้เนีย่มอัลลอย่และโลหะนอกกล่่มเหล็ก
อื�นๆ

D ตั็�งแต่็งานกระบวนการตั็ดหย่าบไป้จนถึงเก็บผ้ิวละเอีย่ด:  งานกัดหย่าบ: เม็ดมีดคาร์ไบด์ร่่นป้ระหยั่ด /  
งานเก็บผ้ิวละเอีย่ด: เม็ดมีด SUMIDIA ความเทีู�ย่งต็รงสูง

D คัต็เต็อร์ทีู�แข็งแกร่งและนำ�าหนักเบา:  คัต็เต็อร์อะลูม้เนีย่มอัลลอย่แบบพ้เศษ เบากว่าคัต็เต็อร์เหล็ก 40% ช่ิ้บอโนไดซ์ เพ้�มป้ระส้ทูธ้ีภาพ
ด้วย่ความเร็วรอบทีู�สูงขึ�น ลดโหลดบนสปิ้นเด้ล และลดเวลาในการเป้ลี�ย่นเครื�องมือ

D การออกแบบเพื�อความป้ลอดภัย่:  ป้้องกันเม็ดมีดหล่ดออกจากคัต็เต็อร์เนื�องจากแรงหนีศูนย์่กลาง (ค่มความเร็วให้อยู่่ภาย่ใต้็เงื�อนไขทีู�แนะนำา

สูงส่ด) ไม่ใช้ิ้ล้�มในโครงสร้างของคัต็เต็อร์เพื�อป้้องกันการบ้ดงอ
D ป้รับค่าหนีศูนย์่ได้อย่่างง่าย่ดาย่:  ใช้ิ้เกจวัดภาย่นอกเพื�อให้ง่าย่ต่็อการป้รับตั็�ง โครงสร้างคัต็เต็อร์ความเทีู�ย่งต็รงสูง - ควบค่มค่าหนี

ศูนย์่ของเครื�องมือให้อยู่่ภาย่ใน 10 μm แม้ก่อนการป้รับตั็�ง
¢ ความเรีย่บผ้ิว
· กระบุวนการ: งานกัดลัะเอียด
· เครื�องจักร: เครื�องกลึังแนวตั็�ง
· ตั็วจับุยึด: HSK63A
· วัสัด่ชิ้�นงาน: Si 10 ถึึง 12% อะลูัมิเนียมอัลัลัอย
· คัต็เต็อร์: RF4100R 6 ฟััน (1 ไวเปอร์)
· เกรด: SUMIDIA (DA1000)

· vc = 4,990 ม./นาทีี่
·  n  = 15,900 นาทีี่-1

·  vf = 11,400 มม./นาทีี่
· fz = 0.12 มม./ฟััน
· ap =  0.5 มม., ไวเปอร์ ap = 0.03 มม.,  

แห้ง

Rz (ช้�วงทีี่�สูังทีี่�ส่ัด): 0.69 μm Ra: 0.092 μm

D ความเร็วรอบสูงส่ดทีู�ย่อมได้

ร่่น n สูงส่ด 
(นาทีู-1)

RF4080R 17,000

RF4100R 15,900

RF4125R 13,500

RF4160R 11,000

RF4200R 9,000

RF4250R 7,600

RF4315R 6,000

¢ วัสด่ช้ิ้�นงาน

D อะลูัมิเนียมแลัะอะลูัมิเนียมอัลัลัอย
D โลัหะนอกกล่ั�มเหล็ักอื�นๆ ( ไม�เหมาะสัำาหรับุ    )เหล็ักหรือเหล็ักหลั�อ

D ต็ำาแหน่งคมตั็ดทีู�แนะนำา

แนะนำาให้ติ็ดตั็�งเม็ดมีดคาร์ไบุด์หรือเม็ดมีด SUMIDIA (ใบุมีด) ต็ามต็ำาแหน�งทีี่�แสัดงในรูปด้านลั�าง

1.01.1DC
เม็ดมีด SUMIDIA เม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีด SUMIDIAเม็ดมีดคารไบด

D กรณีทำงานกัดหยาบและเก็บผิวละเอียด
ในกระบวนการเดียวกัน

D กรณีใชคมตัดไวเปอร

0.
5 0.0
3 ถ

ึง 0
.05

  

    คำาเตื็อน (อ�านคู�มือการใช้้งานทีี่�มาพิร้อมกับุผลิัต็ภัณ์ฑ์์สัำาหรับุรายลัะเอียดเพิิ�มเติ็ม)

เนื�องจากการจับคู่เม็ดมีด/ใบมีดในการใช้ิ้งานสามารถทูำาได้หลากหลาย่ โป้รด
ป้ฏ้ิบัต้็ต็ามข้อควรระวังต่็อไป้นี�

D  ห้ามจับุคู�เม็ดมีดลัับุคมกับุเม็ดมีดใหม� หรือเม็ดมีดทีี่�มีระยะการลัับุคมทีี่�ยอมได้ต็�างกัน
บุนคัต็เต็อร์เดียวกัน

D  เม็ดมีดคาร์ไบุด์แลัะเม็ดมีด SUMIDIA ต้็องเรียงสัลัับุกัน
D  เมื�อใช้้ใบุมีดแลัะเม็ดมีด SUMIDIA ร�วมกัน ต็รวจสัอบุให้แน�ใจว�ามีความสัมด่ลัทีี่�เหมาะ

สัมโดยติ็ดคมตั็ดประเภที่เดียวกันทีี่�ด้านต็รงข้ามของคัต็เต็อร์

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย
400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20

DA1000
DA2200

200- 300 -400 0.05- 0.13 -0.20 H1

¢ เงื�อนไขการตั็ดทีู�แนะนำา 
ปริมาณ์ Si 12% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน) 
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลัูมิเนียมอลััลัอย
2,000-2,500-3,000 0.05- 0.13 -0.20

DA1000
DA2200

300-650-1,000 0.05- 0.13 -0.20 H1

¢ โครงสร้างของร่่น RF
สักรูหัวเหลัี�ยมแบุน 
(ตั็วยึดหลััก)
BX0620 ต็ัวยัน

RFS

การปรับุ 
RFJ Cartridge

RFR,RFF,RFFH
สักรูหัวแบุน
BFTX0509N

สักรูจับุยึด  
(ต็ัวยึดรอง)
BTD0510

ต็ัวครอบุ
RFC

สักรูหัวแบุน
FBUP2-A0-8

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็ง
แรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ต็ัวเลัขใน DSแสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø80 ø100 ø125 ø160 ø200 ø250 ø315

หัว
กัด RF 4000R นิ้ว 6 6 8 10 12 16 18
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งานลับุคม
โลัหะ 
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อัต็ราเร็วสัง
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RF4080R เทานั้น

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความยาวรวม

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

RF 4080R D 80 82 60 50 25.4 9.5 6 30 6 0.7 1
RF 4100R D 100 102 75 50 31.75 12.7 8 38 6 1.0 1
RF 4125R D 125 127 75 63 38.1 15.9 10 38 8 1.6 1
RF 4160R D 160 162 100 63 50.8 19.1 11 38 10 2.6 1
RF 4200R D 200 202 130 63 47.625 25.4 14 42 12 3.6 2
RF 4250R 250 252 130 63 47.625 25.4 14 42 16 6.0 2
RF 4315R  315 317 240 80 47.625 25.4 14 42 18 11.0 2

Cartridge, ใบุมีด แลัะเม็ดมีดจำาหน�ายแยก
ใช้้โบุลัต์็แบุบุมีบุ�าในการติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์เข้ากับุตั็วจับุยึด

เม็ดมีด/Cartridge  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ DLC SUMIDIA SUMICRYSTAL

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N N N N

งานตั็ดปานกลัาง N N N N
งานกัดหยาบุ N N N N

ร่�น H
1

D
L1

00
0

D
A

10
00

D
A

22
00

S
C

10 รูป
Cartridge

ร่�น
Cartridge

สัต็็อค
รูป

SDET 1204ZDFR D D Q Q Q 3 RFR D 1
NF-SNEW 1204ADFR Q Q D F Q 4 RFF D 2
NF-SNEW 120404ADFR-H Q Q D Q Q 5 RFF (อื�นๆ) *RFFH(RF4080R) D 2
NF-SNEW 1204ADFR-W Q Q D F Q 6 RFF D 2
SNEW 1204ADFR-WS Q Q Q Q D 7 RFF D 2

ตั็วอักษร "H" ต็�อท้ี่ายร่�นแสัดงถึึงร่�นทีี่�มีความลึักตั็ดกว้างแลัะ "W" หรือ "WS" แสัดงถึึงเม็ดมีดไวเปอร์

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 4°
แนวแกน 10°

 
มม.

 

รูป 4 12.7

4.784.8

12
.7

15
°

รูป 5

12
.7

12.7

9.5 4.78

15
°

รูป 6

11
.7

12.75

2.3 4.78

15
°

รูป 7
11

.7
12.75

4.76

20
°

15
°

รูป 3

12
.7

12.7

4.76

รูป 1 (RFR) รูป 2 (RFF)
Cartridgeดูที่หนา M64 สำหรับรายละเอียด

เกี่ยวกับ SUMICRYSTAL
*เมื่อใชความลึกตัดกวาง (ap = 3 มม. หรือมากกวา) กับ 
 RF4080R ใหใช Cartridge รุน RFFH
 (RFF สามารถใชในงานตัดทั่วไปได)

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร

อ่ปกรณ์์
ต็ัวครอบุ ต็ัวยัน สักรูหัวเหลัี�ยมแบุน สักรูจับุยึด สักรูหัวแบุน การปรับุ สักรูหัวแบุน ประแจ ประแจ

ตั็วยึดหลััก

N m

ตั็วยึดรอง

N m

ตั็วครอบุสัำาหรับุติ็ดตั็�ง

 

N m

    TH050       

          TH025

       RFT

RFC RFS BX0620 10.0 BTD 0510 3.0 FBUP2-A0-8 RFJ BFTX 0509N 5.0
TH050
TH025
RFT

TTX20

R
FT

เม็ดมีด/เม็ดมีดจำาลัอง

ชื้�อผลิัต็ภัณ์ฑ์์ ร่�น
SUMIDIA
DA2200

เม็ดมีด SUMIDIA RFB D
เม็ดมีดไวเปอร์ SUMIDIA RFBW D
เม็ดมีดจำาลัอง RFD D(เหลั็ก)

ใช้้เม็ดมีดจำาลัองสัำาหรับุฟัันที่ี�ไม�ได้ใช้้ 
เพิื�อป้องกันคตั็เต็อร์แลัะให้ความสัมด่ลั

RFB RFBW RFD

อ่ปกรณ์์การปรับุตั็�ง
 Cartridge ออกแบุบุมาให้สัามารถึใสั�เม็ด
มีดได้จากภายนอกเครื�องจักรด้วยความ
เทีี่�ยงต็รงสูัง

จิ�กยึด 
RF-JIG  

(จำาหน�ายแยก/ 
สัต็็อคมาต็รฐาน)

เกจวัด  
RF-SET  

(จำาหน�ายแยก/ 
สัต็็อคมาต็รฐาน)

อ่ปกรณ์์ยึดตั็วจ�ายสัารหลั�อเย็นภายใน
ใช้้ด้ามมีดหลั�อเย็นภายในหรือสัลัักยึดทีี่�มีรูสัารหลั�อเย็น (ต็ามทีี่�มีจำาหน�ายทัี่�วไป) 
ในการจ�ายสัารหลั�อเย็นภายใน  
ตั็วอย�างการใช้้งานทัี่�วไประบุ่ไว้ในต็ารางด้านลั�าง โปรดติ็ดต็�อผู้ผลิัต็โดยต็รง
สัำาหรับุรายลัะเอียดข้อกำาหนดต็�างๆ

ร่�นคัต็เต็อร์ ด้ามมีดหลั�อเย็น
ภายใน

สัลัักยึดมาต็รฐานมีรูสัารหลั�อเย็น (ตั็วอย�าง)
MST Corporation BIG DAISHOWA

RF 4080R Q MBC-M12 TMBA-M12
RF 4100R Q MBC-M16 TMBA-M16
RF 4125R Q MBC-M20 TMBA-M20
RF 4160R Q MBC-M24 TMBA-M24
RF 4200R RF-CLT Q Q
RF 4250R RF-CLT Q Q
RF 4315R RF-CLT Q Q

ด้ามมีดหลั�อเย็นภายใน 
RF-CLT (สัต็็อคมาต็รฐาน)

สัลัักยึดมาต็รฐานมีรูสัารหลั�อเย็น  
[ตั็วอย�างทัี่�วไป]MBC-M12 ถึึง  

M24 (จำาหน�ายแยก)

ทิี่ศูที่างการไหลัของ 
สัารหลั�อเย็น

*เกจวัดไม�ได้รวมมากับุช่้ด

งานกัดปาดหนา

คัต็เต็อร์อัต็ราเร็วสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น RF 4000R

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

(เม็ดมีด SUMIDIA) (เม็ดมีดคาร์ไบุด์)
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·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ SRF โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้เป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น SRF
¢ ค่ณ์สมบัต้็

ร่่น SRF เหมาะสำาหรับงานกลึงอะลูม้เนีย่มอัลลอย่บนเครื�องจักร 
ขนาดเล็กป้ระส้ทูธ้ีภาพสูง

D  เหมาะสำาหรับเครื�องจักรขนาดเล็ก สามารถใช้ิ้งานได้อย่่างมั�นคงโดย่เฉพาะกับเครื�องจักรขนาดเล็กป้ระเภทู BT30
D  ตั็�งแต่็งานกระบวนการตั็ดหย่าบไป้จนถึงเก็บผ้ิวละเอีย่ด ใช้ิ้เม็ดมีด SUMIDIA DA1000 ทีู�มีความย่าวคมตั็ดทีู�มีผิล 5 มม.
D  เม็ดมีดร่่น NF ร่่นป้ระหยั่ด:  

เม็ดมีด SUMIDIA ร่่น NF พร้อมเกรด DA1000 ทีู�ให้ความทูนทูานและช่ิ้วย่ลดต้็นทู่นเครื�องมือ
D  อัต็ราเร็วตั็ดสูงด้วย่ SUMIDIA:  

ความเร็วรอบสูงส่ด n = 20,000 นาทีู-1(โป้รดทูำางานภาย่ใต้็ความเร็วรอบสูงส่ดทีู�ย่อมได้ของเครื�องจักรและ 
ด้ามมีดทีู�ใช้ิ้) 
*อัต็ราเร็วรอบสูงส่ดถูกตั็�งไว้เพื�อป้้องกันไม่ให้เม็ดมีดหล่ดออกเนื�องจากแรงหนีศูนย์่กลาง

D  กลไกทีู�ใช้ิ้ป้รับค่าหนีศูนย์่ได้อย่่างง่าย่ดาย่:  
การออกแบบการต้็ดตั็�งเม็ดมีดโดย่ต็รงอย่่างง่าย่พร้อมการป้รับตั็�งค่าอย่่างละเอีย่ดเพื�อความแม่นย่ำาในการเบี�ย่งเบน
หนีศูนย์่ 

ปริมาณ์ Si สูังกว�า 12%

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

¢ เงื�อนไขการตั็ดทีู�แนะนำา 
ปริมาณ์ Si 12% หรือต็ำ�ากว�า

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด

อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)
ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

N อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 2,000- 3,000 -4,000 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็ง
แรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมาย่เหต่็
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4
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4
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3
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4
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(ระยะจากคมตัด
ถึงหัวโบลต)

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

SRF 30R-ST D 30 Q 3 0.34 1
SRF 40R-ST D 40 Q 4 0.50 1
SRF 30R-BT30 D 30 Q 3 0.57 2
SRF 40R-BT30 D 40 Q 4 0.72 2
SRF 30R D 30 50.0 3 0.27 3
SRF 40R D 40 50.0 4 0.35 3
SRF 50R D *50 46.5 5 0.59 4
SRF 63R D *63 45.0 6 0.67 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIDIA รูป 1 C0.5
9.

52
5

6

9.525

R100

รูป 2 C0.5

9.
52

5

6

9.555

รูป 3 มุมมองดานขาง 
(ใชเหมือนกันทั้งหมด)

3.962

15
°

R0.5

9.
52

5

6

9.525

เม็ดมีดไวเปอร
กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N
งานตั็ดปานกลัาง N N

งานกัดหยาบุ N N

ร่�น

D
A

10
00

D
A

22
00

รูปที่รงคมต็ัด รูป

NF-SNEW 09T3ADTR D F มาต็รฐาน 1
NF-SNEW 09T3ADTR-U D F ไวเปอร์ 2
NF-SNEW 09T3ADTR-R D F รัศูมีม่มมีด 3

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -2° ถึึง 4°
แนวแกน 6°  มม.

หมาย่เหต่็

          
  สัำาหรับุการติ็ดตั็�งหัวคัต็เต็อร์ทีี่�มีเครื�องหมาย * เข้ากับุหัวจับุ ให้ใช้้สัลัักเกลีัยวหัวหกเหลีั�ยม (JIS B1176) M12 x 30 ถึึง 35 มม.

สกรูปรับตั้ง 
SRFJ

สกรูหัวแบน 
BFTX0409N

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน สักรูปรับุตั็�ง ประแจ

N m

BFTX0409N 4.0 SRFJ TH015
TTX15W

TTX15W

 TH015

D สัามารถึใช้้เม็ดมีดมาต็รฐานแลัะเม็ดมีดไวเปอร์บุนคัต็เต็อร์เดียวกันได้
D  ใช้้เม็ดมีดมาต็รฐานทีี่�มีรัศูมีม่มมีดในงานทีี่�มีการสัะท้ี่าน  

กรณี์นี�ไม�สัามารถึใช้้ควบุคู�กับุเม็ดมีดไวเปอร์ได้
D  เม็ดมีดสัามารถึลัับุคมได้ 3 ครั�ง  

(สูังส่ัดทีี่�เส้ันผ�านศููนย์กลัาง IC ต็ำ�าส่ัด 9.225 มม.)  
แต็�ความสูังคมตั็ดจะเปลีั�ยนไปต็ามจำานวนครั�ง 
ทีี่�ลัับุคม

D  ห้ามจับุคู�เม็ดมีดใหม�กับุเม็ดมีดลัับุคม  
หรือเม็ดมีดทีี่�มีจำานวนการลัับุคมต็�างกัน 
บุนคัต็เต็อร์เดียวกัน

D  กรณี์ใช้้เม็ดมีดลัับุคม แนะนำาให้ต็รวจสัอบุ 
ต็ำาแหน�งคมตั็ดอีกครั�งด้วยตั็วตั็�งระยะ (Tool Presetter)

D  ตั็วจับุยึดสัำาหรับุ SRF30R, SRF40R

เมื�อใช้้คัต็เต็อร์ร่�น SRF30R แลัะ SRF40R  
ให้ดัดแปลังต็ัวจับุยึดต็ามที่ี�แสัดงไว้ด้านบุน
(1. ลัดความยาวด้ามต็ัวแปลังของต็ัวจับุยึดจาก ø25.4 เหลัือ ø15.2 เจาะรูเกลีัยวเพิิ�ม 4 รู 
สัำาหรับุโบุลัต็์ต็ิดต็ั�ง (M5)) ใช้้โบุลัต็์หกเหลัี�ยม M5 × 20 มม. ในการจับุยึดคัต็เต็อร์

R1

45°
12

(22)

ø40 ±0.2

ø1
5

(ø
25

.4
)

(4 รู เวนระยะหางเทากันบน P.C.D.) 
4-M5×0.8 ความลึก 8

R1

45°
12

(22)

ø40 ±0.2

ø1
5

(ø
25

.4
)

(4 รู เวนระยะหางเทากันบน P.C.D.) 
4-M5×0.8 ความลึก 8

ความลึกต็ัดสูงส่ด (SRF50R, 5 ฟัน)

ต็ารางด้านลั�างแสัดงค�าแนะนำาของความลึักตั็ดสูังส่ัดพิิจารณ์าจากการที่ดลัองภายใน 
สััญลัักษณ์์ 'O' แสัดงช้�วงการใช้้งานทีี่�สัามารถึที่ำาได้ ใช้้เงื�อนไขการตั็ดต็ามเครื�องจักร
แลัะลัักษณ์ะชิ้�นงานจริง

อัต็รา
ป้อน

ความลึักตั็ด 
ap (มม.)

อัต็ราป้อน vf (มม./นาทีี่)
2,500 4,000 5,000

อัต็ราป้อนต็�อฟััน fz (มม./ฟััน)
0.05 0.08 0.10

0.5 S S S
1.0 S S S
1.5 S S S
2.0 S S S
2.5 S S S
3.0 S S S
3.5 S S Q
4.0 S Q Q
4.5 S Q Q
5.0 S Q Q

เงื�อนไขการตั็ด
คัต็เต็อร์ : SRF50R
เม็ดมีด :  NF-SNEW 09T3ADTR (DA1000)  

n = 10,000 นาทีี่-1

ตั็วจับุยึด : BT30 FMA25.4-45
ชิ้�นงาน : A-5052
ความกว้าง : ความลึักตั็ดสูังส่ัด 35 มม.

เงื�อนไขการต็ัดทูี�แนะนำา H242

งานกัดปาดหนา งานกัดบา

คัต็เต็อร์ป้ระส้ทูธ้ีภาพสูงสำาหรับอะลูม้เนีย่มอัลลอย่

ร่่น SRF

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ต็ัวเลัขใน Dแสัดงจำานวนฟััน     นิ้ว  หน�วยนิ�ว

ร่�น ร่�น
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)

ø30 ø40 ø50 ø63

หัว
กัด

SRF 30R(-ST) 3

SRF 40R(-ST) 4

SRF 30R-BT30 3

SRF 40R-BT30 4

SRF 50R นิ้ว 5

SRF 63R นิ้ว 6
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มี

กัด
ม่ม

รัศู
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SEC-WaveMill

ร่่น WAX
ร่�น ร่�น

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง (มม.)
ø20 ø25 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

หัว
กัด

WAX 3000-3.2 4 5
WAX 3000-3.2 5 6 7
WAX 3000-4.0 4 4
WAX 3000-4.0 5 6 7
WAX 4000-3.2 2 3
WAX 4000-3.2 4 5 6
WAX 4000-4.0 2 3
WAX 4000-4.0 4 5 6

ด้า
ม

WAX 3000E-3.2 1 2 2 3
WAX 3000EL-3.2 2 2 3
WAX 3000E-4.0 1 2 2 3
WAX 3000EL-4.0 2 2 3
WAX 4000E-3.2 1 1 2
WAX 4000EL-3.2 1 1 2
WAX 4000E-4.0 1 1 2
WAX 4000EL-4.0 1 1 2

¢ ค่ณ์สมบัต้็
D  เหมาะอย�างยิ�งสัำาหรับุการกัดหยาบุจนถึึงการเก็บุผิวลัะเอียดของโลัหะ

นอกกล่ั�มเหล็ัก เช้�น อะลูัมิเนียมอัลัลัอย
D  ต้็านที่านการยึดเกาะดีเยี�ยม ม่มคายด้านบุนของเม็ดมีดเคลืัอบุผิว AURORA 

(DLC) เกรด - DL1000 เพืิ�อเพิิ�มความที่นที่านต็�อการยึดเกาะ
D  การออกแบุบุความปลัอดภัย 

ป้องกันการหล่ัดของเม็ดมีดทีี่�เกิดจากแรงเหวี�ยง
D  รองรับุนำ�ายาหลั�อเย็น 

รูนำ�าหลั�อเย็นเป็นค่ณ์สัมบัุติ็มาต็รฐานสัำาหรับุท่ี่กร่�น

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

ต็ัวเลัขใน DD แสัดงจำานวนฟััน นิ้ว  หน�วยนิ�ว

L

RMPX

เสนผานศูนยกลางการกลึง

งานกัดวนงานกัดเฉียง

DC

L = (มม.)
tan RMPX

ap

ap

¢ ขีดจำากัดบนงานกัดเฉีย่ง/งานกัดวนและความเร็วรอบสูงส่ดทีู�ย่อมรับได้

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง DC  

(มม.)

งานกัดเฉีียง งานกัดวน ความเร็วรอบุสูังส่ัดทีี่�ยอมได้
ร่�น WAX3000 ร่�น WAX4000 ร่�น WAX3000 ร่�น WAX4000 ร่�น WAX3000 ร่�น WAX4000

ม่มลัาดสูังส่ัด RMPX(°)
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง 
การที่ำางานต็ำ�าส่ัด 

(มม.)

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
คว้านรูในสูังส่ัด 

(มม.)

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
การที่ำางานต็ำ�าส่ัด 

(มม.)

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง
คว้านรูในสูังส่ัด 

(มม.)

n สูังส่ัด 
(นาทีี่-1)

vc 
(ม./นาทีี่)

n สูังส่ัด 
(นาทีี่-1)

vc 
(ม./นาทีี่)

20 28 Q 22 33 Q Q 14,000 880 Q Q
25 17 26 29 43 27 43 29,000 2,200 11,000 860
32 12 18.5 43 57 38 57 25,000 2,500 9,000 900
40 9 13 59 73 54 73 23,000 2,900 20,000 2,500
50 7 9.5 79 93 74 93 20,000 3,100 18,000 2,800
63 5 7 105 119 100 119 18,000 3,500 16,000 3,100
80 3 5 139 153 134 153 16,000 4,000 14,000 3,500

100 3 4 179 193 174 193 14,000 4,400 12,000 3,700
125 2 3 229 243 224 243 13,000 5,100 11,000 4,300

*ม่มลัาดสูังส่ัด (RMPX) ขึ�นอยู�กับุขนาดเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์ DC(มม.) ระยะการกัดสูังส่ัด (L) ของแต็�ลัะความลึักตั็ดสัามารถึคำานวณ์ได้โดยการใช้้สูัต็รด้านบุน:
*อัต็ราเร็วรอบุสูังส่ัด ถูึกตั็�งไว้เพืิ�อป้องกันไม�ให้เม็ดมีดหล่ัดออกเนื�องจากแรงหนีศููนย์กลัาง

¢ เหมาะสำาหรับการใช้ิ้งานต่็างๆ
การขยายร�อง งานกัดวน งานกัดเซื้าะร�อง งานกัดบุ�า งานกัดเฉีียง

¢ ค่ณ์สมบัต้็เกรด
วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ความหนาผิวเคลืัอบุ (μm) ค่ณ์สัมบัุติ็

โลหะนอกกลุมเหล็ก
DL1000 0.5

การเคลืัอบุผิวทีี่�มีค�าสััมประสิัที่ธิิ� 
แรงเสีัยดที่านต็ำ�ามากแลัะที่นที่าน 
ต็�อการยึดเกาะของอะลูัมิเนียมดีเยี�ยม  
ให้ความคมของคมตั็ดแลัะการคายเศูษ
ทีี่�มั�นคง เมื�อใช้้ร�วมกับุเนื�อคาร์ไบุด์
เฉีพิาะสัำาหรับุโลัหะนอกกล่ั�มเหล็ัก  
จะให้ความต้็านที่านการสึักหรอทีี่�
ดียิ�งขึ�น

¢ ช่ิ้วงการใช้ิ้งานเกรด

วัสัด่ชิ้�นงาน เก็บุผิวลัะเอียด-ตั็ดเบุา งานตั็ดปานกลัาง งานกัดหยาบุ-ตั็ดหนัก

โลหะนอกกลุมเหล็ก คาร์
ไบุด์

เคลั
อบุผิ

ว
DL1000

P

นิ้ว

นิ้ว

นิ้ว

นิ้ว
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งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 รูป 2

K
D

P
C

B
D

P

LF

D1
D2

DCSFMS
DCB
KWW

DC

K
D

P
C

B
D

P

LF

D1
D2

DCSFMS
DCB
KWW

DC

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัดสัำาหรับุ RE = 3.2 แลัะต็ำ�ากว�า)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WAX 3050-3.2 D 50 42 50 22 10.4 6.3 21 18 11 4 0.34 1
WAX 3063-3.2 D 63 42 50 22 10.4 6.3 21 18 11 5 0.6 2

นิ�ว

WAX 3080-3.2 D 80 57 50 25.4 9.5 6 25 26 14 5 1.0 1
WAX 3100-3.2 D 100 67 63 31.75 12.7 8 32 28 17 6 2.2 1
WAX 3125-3.2 D 125 87 63 38.1 15.9 10 35 30 21 7 3.5 1

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามสัำาหรับุ RE = 4.0 แลัะสูังกว�า) ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WAX 3050-4.0 D 50 42 50 22 10.4 6.3 21 18 11 4 0.34 1
WAX 3063-4.0 D 63 42 50 22 10.4 6.3 21 18 11 4 0.6 2

นิ�ว

WAX 3080-4.0 D 80 57 50 25.4 9.5 6 25 26 14 5 1.0 1
WAX 3100-4.0 D 100 67 63 31.75 12.7 8 32 28 17 6 2.2 1
WAX 3125-4.0 D 125 87 63 38.1 15.9 10 35 30 21 7 3.5 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ DLC

5

RE

16.4

B
S 20°

รูป 1กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N

การใช้้งานทัี่�วไป N
งานกัดหยาบุ

ร่�น H
1

D
L1

00
0

ความลัึกตั็ดสูังสัด่

APMX
ไวเปอร์

BS
รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AECT 160404PEFRA D D 18 1.4 0.4 1
AECT 160408PEFRA D D 18 1.0 0.8 1
AECT 160412PEFRA D D 18 0.6 1.2 1
AECT 160416PEFRA D D 17.5 0.5 1.6 1
AECT 160420PEFRA D D 17.5 0.5 2.0 1
AECT 160430PEFRA D D 17 0.7 3.0 1
AECT 160432PEFRA D D 17 0.5 3.2 1
AECT 160440PEFRA D D 16.5 0.5 4.0 1
AECT 160450PEFRA D D 16 0.4 5.0 1

เม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีดตั็�งแต็� RE = 4.0 ขึ�นไป ใช้้กับุบุอดี�ทีี่�มี "-4.0" ต็�อท้ี่ายร่�น

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0408 3.0 TRD15 SUMI-P

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 6°
แนวแกน 19° ถึึง 25°  ถึง มม.

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-WaveMill

ร่่น WAX 3000

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

N อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 600-900-1,200 0.05- 0.15 -0.25
H1

DL1000
·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ WAX3000 โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน

หมายเหต่็
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รูป 1

D
M

M
 h

7

D
C

LF
LH

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามสัำาหรับุ RE = 3.2 แลัะต็ำ�ากว�า)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
ความยาวรวม

LF
หัวสัว�าน

LH จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WAX 3020E -3.2 D 20 20 130 60 1 0.25 1
WAX 3025E -3.2 D 25 25 140 60 2 0.42 1
WAX 3025EL-3.2 D 25 25 200 60 2 0.63 1
WAX 3032E -3.2 D 32 32 150 70 2 0.75 1
WAX 3032EL-3.2 D 32 32 220 70 2 1.2 1
WAX 3040E -3.2 D 40 32 160 70 3 1.0 1
WAX 3040EL-3.2 D 40 32 220 70 3 1.4 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามสัำาหรับุ RE = 4.0 แลัะสูังกว�า)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
ความยาวรวม

LF
หัวสัว�าน

LH จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WAX 3020E -4.0 D 20 20 130 60 1 0.25 1
WAX 3025E -4.0 D 25 25 140 60 2 0.42 1
WAX 3025EL-4.0 D 25 25 200 60 2 0.63 1
WAX 3032E -4.0 D 32 32 150 70 2 0.75 1
WAX 3032EL-4.0 D 32 32 220 70 2 1.2 1
WAX 3040E -4.0 D 40 32 160 70 3 1.0 1
WAX 3040EL-4.0 D 40 32 220 70 3 1.4 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ DLC

5

RE

16.4

B
S 20°

รูป 1
กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N
การใช้้งานทัี่�วไป N
งานกัดหยาบุ

ร่�น H
1

D
L1

00
0

ความลัึกต็ัดสูังสั่ด

APMX
ไวเปอร์

BS
รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AECT 160404PEFRA D D 18 1.4 0.4 1
AECT 160408PEFRA D D 18 1.0 0.8 1
AECT 160412PEFRA D D 18 0.6 1.2 1
AECT 160416PEFRA D D 17.5 0.5 1.6 1
AECT 160420PEFRA D D 17.5 0.5 2.0 1
AECT 160430PEFRA D D 17 0.7 3.0 1
AECT 160432PEFRA D D 17 0.5 3.2 1
AECT 160440PEFRA D D 16.5 0.5 4.0 1
AECT 160450PEFRA D D 16 0.4 5.0 1

เม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีดตั็�งแต็� RE = 4.0 ขึ�นไป ใช้้กับุบุอดี�ทีี่�มี "-4.0" ต็�อท้ี่ายร่�น

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 6°
แนวแกน 19° ถึึง 25°  ถึง มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

N อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 600-900-1,200 0.05- 0.15 -0.25
H1

DL1000

·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ WAX3000 โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·   กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน

หมายเหต่็

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

ร่�น WAX3020E BFTX0407K
3.0 TRD15 SUMI-Pนอกเหนือจากทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุน BFTX0408

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-WaveMill

ร่่น WAX 3000E/EL

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

รูป 1 รูป 2 รูป 3

K
D

P
C

B
D

P

LF

D1
D2

DCSFMS
DCB
KWW

DC

K
D

P
C

B
D

P

LF

D1
D2

DCSFMS
DCB
KWW

DC

K
D

P
C

B
D

P

LF

D1

DCSFMS
DCB
KWW

DC

คัต็เต็อร์ (ร่�นหัวกัดสัำาหรับุ RE = 3.2 แลัะต็ำ�ากว�า) ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WAX 4050-3.2 D 50 42 50 16 8.4 5.6 18 14 9 2 0.37 1
WAX 4063-3.2 D 63 49 50 22 10.4 6.3 21 18 11 3 0.54 2

นิ�ว

WAX 4080-3.2 D 80 57 50 25.4 9.5 6 25 26 14 4 0.81 1
WAX 4100-3.2 D 100 67 63 31.75 12.7 8 32 28 17 5 1.7 1
WAX 4125-3.2 D 125 87 63 38.1 15.9 10 43 52 Q 6 2.6 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

คัต็เต็อร์ (ร่�นด้ามสัำาหรับุ RE = 4.0 แลัะสูังกว�า) ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2 จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

เม
ต็ริ

ก WAX 4050-4.0 D 50 42 50 16 8.4 5.6 18 14 9 2 0.38 1
WAX 4063-4.0 D 63 49 50 22 10.4 6.3 21 18 11 3 0.54 2

นิ�ว

WAX 4080-4.0 D 80 57 50 25.4 9.5 6 25 26 14 4 0.81 1
WAX 4100-4.0 D 100 67 63 31.75 12.7 8 32 28 17 5 1.7 1
WAX 4125-4.0 D 125 87 63 38.1 15.9 10 43 52 Q 6 2.8 3

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ DLC

6.35

RE

21.8

B
S 20°

รูป 1
กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N
การใช้้งานทัี่�วไป N
งานกัดหยาบุ

ร่�น H
1

D
L1

00
0

ความลัึกต็ัดสูังสัด่

APMX
ไวเปอร์

BS
รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AECT 220604PEFRA D D 24 1.5 0.4 1
AECT 220608PEFRA D D 24 1.2 0.8 1
AECT 220612PEFRA D D 24 0.8 1.2 1
AECT 220616PEFRA D D 24 0.4 1.6 1
AECT 220620PEFRA D D 24 0.5 2.0 1
AECT 220630PEFRA D D 23 0.6 3.0 1
AECT 220632PEFRA D D 23 0.4 3.2 1
AECT 220640PEFRA D D 22 1.2 4.0 1
AECT 220650PEFRA D D 22 0.4 5.0 1

เม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีดตั็�งแต็� RE = 4.0 ขึ�นไป ใช้้กับุบุอดี�ทีี่�มี "-4.0" ต็�อท้ี่ายร่�น

อ่ปกรณ์์
สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

BFTX0511N 5.0 TRD20 SUMI-P

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 6°
แนวแกน 19° ถึึง 25°  ถึง มม.

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

N อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 600-900-1,200 0.05- 0.15 -0.25
H1

DL1000

·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ WAX4000 โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·   กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน

หมายเหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-WaveMill

ร่่น WAX 4000

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)



H248

คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
น กั

ด บุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
น สั

ง
อเ

นก
ปร

ะ สั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

D
M

M
 h

7

D
C

LF
LH

คัต็เต็อร์ (RE = 3.2 หรือต็ำ�ากว�า)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WAX 4025E -3.2 D 25 25 60 140 1 0.41 1
WAX 4025EL-3.2 D 25 25 60 200 1 0.63 1
WAX 4032E -3.2 D 32 32 70 150 1 0.72 1
WAX 4032EL-3.2 D 32 32 70 220 1 1.2 1
WAX 4040E -3.2 D 40 32 70 160 2 0.88 1
WAX 4040EL-3.2 D 40 32 70 220 2 1.2 1

คัต็เต็อร์ (RE = 4.0 หรือสูังกว�า)  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ด้าม

DMM
หัวสัว�าน

LH
ความยาวรวม

LF จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

WAX 4025E -4.0 D 25 25 60 140 1 0.41 1
WAX 4025EL-4.0 D 25 25 60 200 1 0.63 1
WAX 4032E -4.0 D 32 32 70 150 1 0.72 1
WAX 4032EL-4.0 D 32 32 70 220 1 1.2 1
WAX 4040E -4.0 D 40 32 70 160 2 0.88 1
WAX 4040EL-4.0 D 40 32 70 220 2 1.2 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ DLC

6.35

RE

21.8

B
S 20°

รูป 1
กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา N N
การใช้้งานทัี่�วไป N
งานกัดหยาบุ

ร่�น H
1

D
L1

00
0

ความลัึกต็ัดสูังสั่ด

APMX
ไวเปอร์

BS
รัศูมีม่มมีด

RE
รูป

AECT 220604PEFRA D D 24 1.5 0.4 1
AECT 220608PEFRA D D 24 1.2 0.8 1
AECT 220612PEFRA D D 24 0.8 1.2 1
AECT 220616PEFRA D D 24 0.4 1.6 1
AECT 220620PEFRA D D 24 0.5 2.0 1
AECT 220630PEFRA D D 23 0.6 3.0 1
AECT 220632PEFRA D D 23 0.4 3.2 1
AECT 220640PEFRA D D 22 1.2 4.0 1
AECT 220650PEFRA D D 22 0.4 5.0 1

เม็ดมีดทีี่�มีรัศูมีม่มมีดตั็�งแต็� RE = 4.0 ขึ�นไป ใช้้กับุบุอดี�ทีี่�มี "-4.0" ต็�อท้ี่ายร่�น

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี 6°
แนวแกน 19° ถึึง 25°  ถึง มม.

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

สักรูหัวแบุน ประแจ ครีมกันสันิม

N m

ร่�น WAX4025E/EL, ร่�น WAX4032E/EL BFTX0509N
5.0 TRD20 SUMI-Pร่�น WAX4040E/EL BFTX0511N

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

N อะลูัมิเนียมอัลัลัอย 600-900-1,200 0.05- 0.15 -0.25
H1

DL1000

·  ข้างต้็นเป็นเงื�อนไขทีี่�แนะนำาสัำาหรับุประเภที่ WAX4000 โดยรวม ใช้้ความเร็วแกนหม่นสูังส่ัดทีี่�อน่ญาต็
·  เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

·  กรณี์งานกัดเซื้าะร�อง ปรับุอัต็ราป้อนเป็น 70% ของค�าทีี่�แสัดงด้านบุน

หมายเหต่็

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

SEC-WaveMill

ร่่น WAX 4000E/EL

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

DCSFMS

DC

DCB
KWW

LF

DCSFMS
ø101.6

DC

DCB ø18

ø26

KWW

LF

32

DCSFMS

DC
DCX

ø13
ø20

DCB
KWW

LF

K
D

P

DC

LF
80

DCSFMS

DC

ø177.8
ø101.6

DCB ø18 ø22

ø26 ø32

KWW

LF

32

รูป 2รูป 1 รูป 3 รูป 4 รูป 5ø32 h7

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

C
B

D
P

K
D

P

K
D

P

KD
P

DCX DCX DCX

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความยาวรวม

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

นิ�ว

FMU 4040ER D 37.2 40 Q 63 Q Q Q Q 2 1.0 1
FMU 4050ER D 47.2 50 Q 63 Q Q Q Q 3 1.2 1
FMU 4063ER D 60.2 63 60 63 25.4 9.5 6 25 4 1.0 2
FMU 4080R D 80 82.8 60 63 25.4 9.5 6 25 6 1.7 2
FMU 4100R D 100 102.8 76 63 31.75 12.7 8 38 8 2.5 3
FMU 4125R D 125 127.8 75 63 38.1 15.9 10 38 10 3.9 3
FMU 4160R D 160 162.8 100 63 50.8 19.1 11 38 12 6.3 3
FMU 4200R D 200 202.8 130 63 47.625 25.4 14 40 16 9.3 4
FMU 4250R 250 252.8 130 63 47.625 25.4 14 40 20 14.5 4
FMU 4315R  315 317.8 240 80 47.625 25.4 14 40 24 25.0 5

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIBORON

12
.7

0

2 2

12.70

45°

12
.7

0

R
30

0

12.70

45°
15°

3.18

รูป 1 รูป 2 15
°

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K K

การใช้้งานทัี่�วไป K K K
งานกัดหยาบุ

ร่�น

B
N

71
25

B
N

70
00

B
N

70
0

รูป

SNEW1203ADTR S D F 1
1203ADTR-S S D F 2

ตั็วอักษรต็�อท้ี่ายร่�น -S แสัดงถึึงเม็ดมีดแรงขับุต็ำ�า

Cartridge
Cartridge สักรูหัวแบุน โบุลัต์็ปรับุตั็�ง แหวนโอริง ประแจ ประแจ

N m

(สัำาหรับุสักรูหัวแบุน)

FMUU(E)* BFTX0509N 5.0 FMUJ P3 TTX20 TH015
* FMU4040ER/4050ER/4063ER ใช้้ Cartridge ร่�น FMUUE
*  FMUU/FMUUE มีสักรูหัวแบุนแลัะสักรูปรับุตั็�ง (พิร้อมแหวนโอริง) ติ็ดตั็�งมาให้

อ่ปกรณ์์
โบุลัต์็ สักรูจับุยึด ตั็วยัน สักรูคู� ประแจ ประแจ ประแจ (ต็ามแนวรัศูมี) ครีมกันสันิม

(สัำาหรับุ Cartridge) (สัำาหรับุสักรูจับุยึด) (สัำาหรับุตั็วยัน)

BH0620* BTD0609 FMUE WB5-10 TH040 LH030 LH025 SUMI-P
*FMU4040ER, 4050ER แลัะ 4063ER ใช้้โบุลัต์็ BH0615

เหล็กหลอ

 ม่มคาย
แนวรัศูมี 2°
แนวแกน 8°  มม.

เกจวัด

FMU-SET (จำาหน�ายแยก)

*เกจวัดไม�ได้รวมมากับุช่้ด

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อเที่า 250HB 800- 1,400 -2,000 0.10- 0.20 -0.30 BN7125 (แห้ง)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต่็

งานกัดปาดหนา

SUMIBORON BN Finish Mill EASY

ร่่น FMU / FMU-E

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัักษณ์์ S: สัต็็อคหรือมีแผนจะสัต็็อค (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

ความลึักตั็ดสูังส่ัด

DC

DCX คว
าม

ลึก
ตัด

สูง
สุด

: 0
.5 

มม
.

มุมตัด : 0°
มุมคายตามแนวแกน : +8°
มุมคายตามแนวแกน : +2°

โครงสัร้าง

เม็ดมีด
Cartridge

สกรูหัวจมกลม

ตัวยัน สกรูคู

สกรูจับยึด

ตราประทับ
FMUUE/FMUU
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คั
ต็
เต็

อร
์

งา
น
กัด

H

งา
นกั

ด 
ปา

ดห
น้า

งา
น กั

ด บุ
�า

อัต็
รา

ป้อ
น สั

ง
อเ

นก
ปร

ะ สั
งค์

กัด
ม่ม

รัศู
มี

กัด
ม่ม

รัศู
มี/

ลัอ
กแ

บุบุ
 3

D
คัต็

เต็อ
ร์กั

ดข้
าง/

 
คัต็

เต็อ
ร์เซื้

าะร
�อง 

T-
Slo

t
งา

นลั
บุค

ม
โลั

หะ
 

นอ
กก

ลั�ม
เห

ลัก
เห

ลัก
หลั

�อ,
 

อัต็
รา

เร็
ว สั

ง

LF
DC

DCSFMS
DCB
KWW

ø13
ø20

C
B

D
P

KD
P

KD
P

DCSFMS
DCB
KWW

DC

C
B

D
P

LF

K
D

P

DCSFMS
ø101.6

DCB ø18
KWW

DC

ø26

LFC
B

D
P

32

DCSFMS
ø177.8
ø101.6

DCB ø18 ø22
KWW

DC

ø26 ø32

C
B

D
P

LF

32

KD
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

FM 5080 R/L D 80 82.8 60 50 25.4 9.5 6 25 6 1.6 1
FM 5100 R/L D 100 102.8 75 50 31.75 12.7 8 32 8 2.4 2
FM 5125 R/L D 125 127.8 75 63 38.1 15.9 10 38 10 3.4 2
FM 5160 R/L D 160 162.8 100 63 50.8 19.1 11 38 12 5.6 2
FM 5200 R/L 200 202.8 130 63 47.625 25.4 14 40 16 8.3 3
FM 5250 R/L 250 252.8 130 63 47.625 25.4 14 40 20 14.3 3
FM 5315 R/L 315 317.8 240 80 47.625 25.4 14 40 24 27.8 4
FMF 5125 R/L 125 127.8 75 63 38.1 15.9 10 38 12 3.4 2
FMF 5160 R/L 160 162.8 100 63 50.8 19.1 11 38 16 5.6 2
FMF 5200 R/L 200 202.8 130 63 47.625 25.4 14 40 20 8.3 3
FMF 5250 R/L 250 252.8 130 63 47.625 25.4 14 40 24 14.3 3
FMF 5315 R/L   315 317.8 240 80 47.625 25.4 14 40 28 27.8 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIBORON

45°

15°

15
°45°

15.875 15.875

15
.8

75

15
.8

75

R
30

0

2 2

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K K

การใช้้งานทัี่�วไป K K K
งานกัดหยาบุ

ร่�น  BN7125 BN7000 BN700
รูป

R L R L R L
SNEN 1504ADT R/L S D F 1
SNEN 1504ADT R/L-S S D F 2

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ 
ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรองตั็วจับุยึดเม็ดมีด แคลัมป์ปรับุความสูัง สักรูปรับุตั็�ง สักรูคู� ประแจ ประแจ

FM5080R/L
FMW

Q FMJ
WB7F-20TL TT25

1.8 × 45
FM5100R/L FME Q QFM5315R/L

 ม่มคาย
แนวรัศูมี 2°
แนวแกน 8°  มม.

เหล็กหลอ

งานเก็บุผิวลัะเอียดอัต็ราเร็วสูังของเหล็ักหลั�อ

D  รูปที่รงคมตั็ดทีี่�ออกแบุบุเป็นพิิเศูษรวมกับุเกรด SUMIBORON สัำาหรับุการกัดเหล็ักหลั�อ ที่ำาให้สัามารถึกัดเหล็ักหลั�อเที่าด้วยความเร็วสูังได้

คัต็เต็อร์

DC
DCX

มุมตัด : 0°
มุมคายตามแนวแกน : +8°
มุมคายตามแนวแกน : +2°

ap
: 0

.5
 ม

ม.

โครงสัร้าง

สกรูคู การจับยึด
แผนรองแคลมปเม็ดมีด

สกรูคู
เม็ดมีด

งานกัดปาดหนา

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)  สััญลัักษณ์์ S: สัต็็อคหรือมีแผนจะสัต็็อค (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ) 

SUMIBORON BN Finish Mill

ร่่น FM / FMF
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คั
ต็
เต็

อร์
งาน

กัด

H

งานกัด 
ปาดหน้า

งานกัดบุ�า
อัต็ราป้อนสัง

อเนกประสังค์
กัดม่มรัศูมี

กัดม่มรัศูมี/
ลัอกแบุบุ 3D

คัต็เต็อร์กัดข้าง/ 
คัต็เต็อร์เซื้าะร�อง T-Slot

งานลับุคม
โลัหะ 

นอกกลั�มเหลัก
เหลักหลั�อ, 
อัต็ราเร็วสัง

75°

LF

K
D

P

DCSFMS
DCB
KWW

ø13
ø20

DC

BD

C
B

D
P

75°

LF

K
D

P

DCSFMS
DCB

KWW

DC

D1

BD

C
B

D
P

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น

สัต็
อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
กลึังผิวนอก

BD
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
โบุลัต์็

D1 จำานวนฟััน
สูังส่ัด

ความเร็วรอบุ
(นาทีี่-1)

นำ�าหนัก
(กก.)

รูป

นิ�ว

RM 3080R 80 90 60 50 25.4 9.5 6 25 Q 6 9,000 1.6 1
RM 3100R 100 110 70 50 31.75 12.7 8 32 46 8 8,000 2.1 2
RM 3125R 125 135 80 63 38.1 15.9 10 38 59 10 7,000 3.9 2
RM 3160R  160 170 100 63 50.8 19.1 11 38 80 12 6,000 5.9 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด SUMIBORON

รูป 1 รูป 2
9.525

9.
52

5

3.18 9.525

9.
52

5

3.18
R0.8

0.8

0.8

เม็ดมีดไวเปอร
กระบุวนการ

อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K
การใช้้งานทัี่�วไป K K
งานกัดหยาบุ K K

ร่�น

BN
S8

12
5

BN
C8

11
5

รูป

SNGN 090308 D D 1
SNGN 090312 D D 1
SNEN 090308W D D 2 

อ่ปกรณ์์

แผ�นรอง สักรูแผ�นรอง
แผ�นรอง
แคลัมป์

สักรูคู� การปรับุ
ประแจ

(สัำาหรับุแผ�น
รองแคลัมป์)

ประแจ
(สัำาหรบัุปรบัุตั็�ง)

ประแจ
(สัำาหรบัุปรบัุตั็�ง)

N m

RMS BFTX0307N 2.0 RMW WB6-16T SRFJ TTX20 TH015 TH020

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6° 45'
แนวแกน -5° 45'  มม.

D งานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูังของเหล็ักหลั�อเที่า
·  ใช้้ SUMIBORON สัำาหรับุอัต็ราเร็วตั็ดสูังทีี่� vc = 1,500 ม./นาทีี่
· งานกัดหยาบุอัต็ราเร็วสูังด้วยความลึักตั็ดสูังส่ัด 3.0 มม.
· เม็ดมีดไวเปอร์สัำาหรับุงานเก็บุผิวลัะเอียดอัต็ราเร็วสูัง

D ลัดต้็นท่ี่น
· เม็ดมีดแบุบุสัองหน้าร่�นประหยัด ใช้้งานได้ 8 ม่ม
· เม็ดมีดสัามารถึลัับุคมเพืิ�อนำากลัับุมาใช้้ใหม�ได้

D กลัไกทีี่�ใช้้ปรับุค�าหนีศููนย์ได้อย�างง�ายดาย
· การออกแบุบุให้ง�ายต็�อการติ็ดตั็�งเม็ดมีดโดยต็รง
· สัามารถึปรับุค�าหนีศููนย์ได้ง�าย งานมีความแม�นยำามากขึ�น

ประแจ
TTX20 (ประแจแผนรองแคลมป)
TH015 (สำหรับปรับตั้ง)
TH020 (สำหรับปรับตั้ง)

เม็ดมีด

แผนรอง 
RMS
สกรูแผนรอง 
BFTX0307N

สกรูคู WB6-16T
แผนรองแคลมป 
RMW

สกรูปรับตั้ง 
SRFJ

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อเที่า 250HB 800- 1,150 -1,500 0.05- 0.13 -0.20 BNS8125
(แห้ง)

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต่็

ข้อควรระวังในการใช้้งาน
·  ห้ามใช้้เม็ดมีดต็�างร่�นกัน เช้�น การใช้้เม็ดมีดมาต็รฐานควบุคู�กับุเม็ดมีดไวเปอร์บุนคัต็เต็อร์
ด้ามเดียว

·  ห้ามนำาเม็ดมีดใหม�แลัะเม็ดมีดลัับุคมมาใช้้ควบุคู�กัน 
ให้ใช้้เฉีพิาะเม็ดมีดใหม�ทัี่�งช่้ด หรือเม็ดมีดลัับุคมทัี่�งช่้ดเที่�านั�น

·  การลัับุคมเม็ดมีดเพืิ�อนำากลัับุมาใช้้ใหม�ที่ำาได้เพีิยงครั�งเดียว (ต้็องมีขนาดวงกลัมภายใน
อย�างน้อย 9.125 มม.)

สัำาหรับุงานกลึังเหล็ักช่้บุแข็ง ให้ใช้้ร่�น SEC-ACE MILL DNF
คัต็เต็อร์:  H47             เม็ดมีด:  L118

งานกัดปาดหนา

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

คัต็เต็อร์ SUMIBORON สำาหรับงานกัดอัต็ราเร็วสูงของเหล็กหล่อ

ร่่น RM

สัำาหรับุงานกัดอัต็ราเร็วสูัง ประสิัที่ธิิภาพิสูังของเหล็ักหลั�อ
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โมดูลาร์ทููล




